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La presente investigación “Aplicación de las Herramientas de Lean Manufacturing 
para la mejora de la Productividad en la línea de confección de la empresa 
Nomotex – San Miguel, 2017”, tiene como objetivo general el demostrar de qué 
manera la aplicación de las herramientas de Lean Manufacturing mejora la 
productividad de la empresa Nomotex – San Miguel, 2017. 
El diseño de la investigación es cuasi-experimental de tipo aplicada, ya que busca 
confrontar la parte teórica con la realidad, la población estuvo conformada por la 
confección diaria de prendas durante 25 días, de los cuales se obtuvo datos del 
área de producción, analizados en el antes y después de la aplicación de las 
herramientas de Lean Manufacturing. La muestra es seleccionada por 
conveniencia igual a la población, por ser de tipo censal. Los datos se obtuvieron 
utilizando la técnica de la observación mediante herramientas como el tablero de 
observación y el cronómetro. En los análisis de datos se utilizó programas como 
el Microsoft Excel y el SPSS V. 23, de manera descriptiva e inferencial. 
Según los datos ingresados al SPSS V. 23, se obtuvo como resultado que la 
significancia es igual a 0.00 en los análisis realizados a los indicadores de 
productividad, eficiencia y eficacia antes y después de la implementación, por lo 
tanto, se rechaza la hipótesis nula y se acepta la hipótesis del investigador al ser 
menor a 0.05. 
 






The present investigation "Application of the Tools of Lean Manufacturing for the 
improvement of the Productivity in the line of confection of the company Nomotex - 
San Miguel, 2017", has like general aim the demonstration of how the application 
of the tools of Lean Manufacturing improves the productivity of the company 
Nomotex - San Miguel, 2017. 
 
The design of the research is quasi-experimental of applied type, since it seeks to 
compare the theoretical part with the reality, the population was made up for 25 
days, of which data was obtained from the production area, analyzed before and 
after the application of Lean Manufacturing tools. The sample is selected for 
convenience equal to the population, because it is census type. The data was 
obtained using the technique of observation using tools such as the observation 
board and the chronometer. In the data analysis, programs such as Microsoft 
Excel and SPSS V. 23 were used in a descriptive and inferential manner. 
 
According to the data entered the SPSS V. 23, it was obtained that the 
significance is equal to 0.00 in the analyzes performed on the indicators of 
productivity, efficiency and effectiveness before and after the implementation, 
therefore, the null hypothesis is rejected, and the hypothesis of the researcher is 
accepted to be less than 0.05. 
 
















I. INTRODUCCION  
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1.1 Realidad Problemática 
Hablar de la industria textil, es hablar del proceso de fabricación de las prendas 
de todo en cuanto esto involucra, desde los distintos tratamientos para la 
obtención de las fibras textiles para luego dar paso al proceso del hilado, tejido, 
tintado, hasta el proceso de confección y acabado. Según revistas internacionales 
(2016), en la actualidad, las prendas se estiman 1,1 trillones de dólares, lo cual 
significa un aproximado de 1.8 del PIB mundial. Favoreciendo al mercado 
americano y asiático, en países específicamente de Estados Unidos, China y 
Japón, con una concentración alrededor de 75%. Lo cual nos indica un mercado 
de consumo para estos países desarrollados. 
De acuerdo a la ITC (2016)  en su lista de los países exportadores de prendas y 
complementos textiles y como pilares fundamentales señala a tres países, entre 
los cuales esta China que es uno de los principales exportadores sobresaliendo 
entre 20 países que conforman la lista, seguido de Bangladesh y finalmente  
Vietnam  quienes mayor exportan a nivel mundial. 
Figura 1: Los 20 principales países exportadores de textiles del 2016




Por otro lado, entre los principales exportadores de T-shirts y camisetas en el 
2016, se encuentra liderando China en un listado que conforman 20 países, como 
se puede observar en la figura Nº 2. 
Figura 2: Los 20 principales países exportadores T-shirts y camisetas del 2016  
Fuente: centro del comercio internacional (ITC) 
A nivel nacional, de acuerdo con PROMPERÙ (2017), se observó una baja de 
ingresos en enero del presente año para la industria textil en un 8.9% a 
comparación del mes anterior. La razón fue la baja demanda por parte de Estados 
Unidos y Chile, así como por la baja demanda en las compras de prendas 
principalmente de T-shirts de algodón. 
Figura 3: Principales mercados en millones de US$
Fuente: SUNAT- PROMPERÚ 
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Entre los productos del sector los más destacados son los T-shirts de algodón de 
tejido teñido en US$ 10 millones de dólares, los demás T-shirts de algodón en 
US$ 8 millones de dólares y camisetas de punto de algodón en US$ 5 millones de 
dólares.  
A nivel regional, la concentración de exportaciones fue en Lima con un porcentaje 
de 74% y en Arequipa con un 13%, liderando los T-shirts de algodón en Lima y el 
pelo fino cardado de alpaca en Arequipa. 
Figura 4: Principales productos en millones de US$
Fuente: SUNAT- PROMPERÚ 
La empresa objeto de estudio, Nomotex, se dedica a la producción de telas 
acabadas en tejido de punto con hilados y de prendas de algodón Pima y 
Tangüis. El mercado internacional es el principal destino de sus productos. Se 
encuentra ubicada en el distrito de San Miguel, cuenta con una alta tecnología 
para el acabado en las telas tubular y abierta, especialistas en tejido circular. 
Confeccionan y exportan prendas según lo solicite el cliente. 
 Actualmente, la empresa tiene 20 años en el mercado, hasta hace unos años la 
empresa solo se dedicaba a la fabricación de telas acabadas, sin embargo, ahora 
también se dedica a la producción de prendas básicas de algodón, para lo cual se 
ha observado problemas en la línea de producción de prendas, por las cantidades 
considerables de despilfarros en los insumos y productos terminados, causando 
una productividad que no es conveniente para la empresa. Por lo expuesto, se ve 
indispensable analizar la situación actual de la empresa.  
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Tabla 1: Situación actual de la productividad del mes de abril al mes de agosto del 
2017 
 
Fuente: Elaboración propia 
En la tabla 1, se puede observar que la eficiencia promedio durante estos tres 
meses es de 67.78%, y la eficacia de 74.12%, teniendo como resultado una 
productividad promedio de 50.29%. Debido a los resultados, se utilizó el diagrama 
de Ishikawa para describir los problemas encontrados. 
Figura 5: Diagrama de Ishikawa  
Fuente: Elaboración propia 
 
Con los problemas encontrados mediante el Diagrama de Ishikawa mostrados en 
la figura 5, se realiza una ponderación a través de una matriz relacional que nos 
permitirá priorizar los problemas. 
 
Abril Mayo Junio Julio Agosto
PROMEDIO 
SITUACIÓN ACTUAL
EFICIENCIA (%) 67.90 66.40 63.58 62.54 63.16 64.72
EFICACIA (%) 73.76 75.15 76.10 79.50 81.86 77.27
PRODUCTIVIDAD 
INICIAL (%)




















Tabla 2: Matriz relacional 
 
Fuente: Elaboración propia 
Con la ponderación de cada causa, se realizará el análisis de estas, a través del 
Diagrama de Pareto. 
Tabla 3: Diagrama de Pareto 
 
Fuente: Elaboración propia 
Por la tabla 3, podemos observar que los problemas más significativos que 
afectan a la productividad de la empresa son: los productos defectuosos 
(24.32%), las horas de máquinas paradas (21.62%), los métodos de trabajo 
inadecuados (16.22%), desorden en el puesto de trabajo (10.81%), y la falta de 
capacitación (8.11%). 
C-1 C-2 C-3 C-4 C-5 C-6 C-7 C-8 C-9 C-10 TOTAL
C-1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 9
C-2 1 0 0 0 0 0 1 0 0 2
C-3 0 0 0 0 0 0 0 0 1 1
C-4 0 0 0 1 1 1 0 1 0 4
C-5 0 0 0 1 0 0 0 0 0 1
C-6 0 0 1 0 0 0 0 0 0 1
C-7 1 1 1 0 1 1 1 1 1 8
C-8 1 0 1 1 1 1 0 0 1 6
C-9 1 0 0 1 0 1 0 0 0 3
C-10 0 0 0 1 0 0 0 1 0 2
37
C-1 Productos defectuosos 9 9 24.32% 24.32%
C-7 Horas de màquinas paradas 8 17 21.62% 45.95%
C-8 Métodos de trabajo inadecuados 6 23 16.22% 62.16%
C-4 Desorden en el puesto de trabajo 4 27 10.81% 72.97%
C-9 Falta de capacitación 3 30 8.11% 81.08%
C-2 Abastecimiento de Materia Prima tardíos 2 32 5.41% 86.49%
C-10 Procedimiento no estandarizados 2 34 5.41% 91.89%
C-3 Materia prima no conforme 1 35 2.70% 94.59%
C-5 Falta de supervisiòn 1 36 2.70% 97.30%










Figura 6: Diagrama de Pareto
 
Fuente: Elaboración propia 
Luego de determinar las causas principales, se realiza la estratificación de las 
causas para establecer los estratos con mayor incidencia e identificar el estrato 
que se debe priorizar. 
Tabla 4: Matriz para la estratificación
 





















Total de Problemas 1 2 1 2 2 2 10
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Figura 7: Estratificación 
 
Fuente: Elaboración propia 
 
Tabla 5: Matriz de Priorización  
 
Fuente: Elaboración propia 
1.2 Trabajos Previos 
MEJIA, Samir. Análisis y propuesta de mejora del proceso productivo de una línea 
de confecciones de ropa interior en una empresa textil mediante el uso de 








































































































































GESTIÓN 2 MEDIO 20% 2 2 4 3
PROCESOS 1 1 2 ALTO 40% 4 3 12 1
MANTENIMIENTO 1 BAJO 10% 1 3 3 5
LOGISTICA 1 BAJO 10% 1 1 1 4
CALIDAD 2 MEDIO 20% 2 2 4 2












Pontificia Universidad Católica del Perú, 2013, 119 pp. En esta investigación se 
tiene como finalidad la mejora de la eficiencia de las líneas de confección de ropa 
interior de una empresa textil con una apropiada aplicación de las herramientas 
de manufactura esbelta. Para la elaboración de la investigación se realizó un 
análisis de los principales problemas que se hallaron a través del mapa de flujo de 
valor como situación actual de la empresa, los cuales se encontraron: desorden 
en el área, tiempos elevados de búsqueda de las herramientas y altos índices con 
respecto el tiempo y frecuencia de máquinas paradas. De acuerdo con los 
problemas encontrados, se determinan posteriormente las herramientas que más 
se adecuen a la realidad de la empresa, en este caso se aplicaron la metodología 
5S’s, mantenimiento autónomo y el SMED (Single Minute Exchange of Die). 
Como resultado de la implementación de estas herramientas, a través de una 
evaluación con los indicadores de OEE (Eficiencia General de los Equipos), se 
obtuvo una posible disponibilidad de las máquinas de 94%, teniendo actualmente 
como disponibilidad de 75% debido a la reducción de los tiempos de reparación; 
así mismo, se vería favorecido el rendimiento de las líneas de confecciones con 
un incremento de 2%, finalmente, la tasa de calidad también sería afectada 
positivamente con un aumento de 4.3%. Por consecuencia, se obtendría un OEE 
global de 85%, presenciando un incremento de 34.92%. 
GUERRERO, Anelli. Reducción de costos generados por no conformidades de 
costura mediante la implementación de herramientas Lean Manufacturing. Tesis 
(Ingeniería Textil y Confecciones). Lima, Perú: Universidad Nacional Mayor de 
San Marcos, 2016, 139 pp. En la presente tesis se expone los efectos de la 
implementación de las herramientas de Lean Manufacturing, a través de los 
costos que fueron generados por no conformidades en el proceso de costura. 
Como la metodología de Lean Manufacturing tiene la finalidad principal la 
eliminación de los desperdicios, se procedió por identificar los principales 
desperdicios habidos: defectos, reprocesos, y recursos mal utilizados. Una de las 
causas por la generación de estos desperdicios es la falta de estandarización de 
los métodos de trabajo en el área de trabajo. Para reconocer los problemas de la 
cadena de valor, se diseñó el mapa de flujo de valor del proceso seleccionado 
para lo cual se planteó un proceso del proyecto a través de la secuencia basada 
en el PMBOK. Así también, dentro del proceso se propuso la implementación de 
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técnicas de calidad y de dispositivos de Poka-Yoke, que no dejan de estar de la 
mano con Kaizen. Con la implementación de las herramientas de Lean 
Manufacturing, se dispone a concluir que mediante un indicador se puede 
apreciar la mejora del porcentaje de reprocesos de un 17.5% a 4.4%, así también 
se observó que la eficiencia aumentó de un 65% a 70%, se redujeron los costos 
por sobretiempos de S/: 12,013 a S/. 5,082. Como resultado del proyecto, 
finalmente se puede afirmar que se tiene rentabilidad, ya que a través del TIR de 
50% y un VAN de $14,479. 
GACHARNÁ, Paola y GONZÁLEZ, Diana. Propuesta de mejoramiento del 
Sistema Productivo en la empresa de confecciones Mercy empleando 
herramientas de Lean Manufacturing. Trabajo de Grado (Ingeniería Industrial). 
Bogotá, Colombia: Pontificia Universidad Javeriana, 2013, 147 pp. En este trabajo 
se detalla la propuesta de mejora en el sistema productivo para la empresa de 
confecciones Mercy, aplicando las herramientas de Lean Manufacturing. A través 
de un diagnóstico de la situación actual de la empresa, se empleó el mapeo de la 
cadena de valor indicando que los flujos de proceso se ven interrumpidos por la 
falta de estandarización de los procesos y la falta de control en las áreas de 
trabajo; del análisis se concluye que no se tiene un balance en el flujo productivo. 
Por los distintos problemas encontrados, se hizo una selección de herramientas 
de Lean Manufacturing: TPM (Mantenimiento Productivo Total), Manufactura 
Celular, 5’S, Kanban, y Jidoka. Al implementar estas herramientas, se tienen 
como expectativas algunos beneficios: aplicando las 5’S, se espera eliminar todas 
las pérdidas de materias primas, así como la reducción de materiales con 
imperfecciones, y la mejora de la productividad, calidad y presentación de la 
planta; de igual forma, en la aplicación de Kanban, se pretende establecer un 
orden de los materiales del flujo productivo, así también el flujo de información, y 
la reducción de desperdicios de tiempos muertos entre procesos; para el caso de 
la aplicación de las células de manufactura, se plantea una reducción de tiempos 
en los procesos en un 21%; asimismo, en la aplicación del TPM, se manifiesta 
una disminución del 30% en lo que respecta los tiempos muertos de las 
máquinas; finalmente, en la implementación del Jidoka, se espera la eliminación 
de desperdicios, una mejor relación con los proveedores y una mejor eficiencia a 
través de la reducción de tiempos. Se puede concluir, que sabiendo que los 
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costos de implementación de estas herramientas tendrían un valor de $7,782.426, 
estos a través del tiempo repercutirán con un 10% positivamente en la economía 
de la empresa. 
REYES, Carlos. Implementación de herramientas Lean Manufacturing en el área 
de producción de Reyes Industria textil Cía. Ltda. Tesis (Ingeniería Industrial). 
Quito, Ecuador: Escuela Politécnica Nacional, 2014, 115 pp. Esta tesis tiene como 
objetivo evitar la baja productividad utilizando las herramientas de Lean 
Manufacturing, para lo cual se realizó un diagnóstico para identificar la principal 
causa de la baja productividad, siendo este el tiempo de despacho. Se 
seleccionaron las siguientes herramientas para la solución de la problemática: 
Heijunka y Kanban. Como resultado de la aplicación de las herramientas ya 
mencionadas, se logró una reducción en el tiempo de despacho de 26 días a 9 
días. Asimismo, la productividad fue favorecida con un aumento de 18%. 
GIRALDO, Stefania, SALDARRIAGA, Laura, y MONCADA, Yur. Diseño de una 
metodología de implementación de Lean Manufacturing en una PYME (Momentos 
Classic). Anteproyecto (Ingeniería Industrial). Medellín, Colombia: Universidad de 
San Buenaventura, 2013, 72 pp. En el presente proyecto se cuenta como objetivo 
generar el diseño para la implementación del Lean Manufacturing en la empresa 
Momentos Classic, enfocándose en las herramientas de 5S, SMED, Y JIT. Se 
analizó la situación actual de la empresa, para lo cual se evidenció que la 
empresa no cuenta con una correcta distribución, existe desorden en la planta, 
hay una falta de control de producción, y se tienen actividades durante el proceso 
que no generan valor. Con la aplicación de la herramienta de las 5S, se 
generarían reducciones en un 65% en lo que respecta los desperdicios; con 
respecto a la aplicación de la herramienta SMED, se espera una considerable 
reducción de tiempos en los procesos; por el lado del JIT, se considera de igual 
manera una reducción, pero en este caso de los inventarios. 
MELGAR, Christian. Propuesta para el mejoramiento de los procesos de 
producción en una empresa de corte y confección. Proyecto (Ingeniería 
Industrial). Lima, Perú: Universidad Peruana de Ciencias Aplicadas, 2012, 123 pp. 
El proyecto pretende mejorar los procesos productivos de la empresa mediante un 
nuevo diseño de operaciones. Para ello se realizó la identificación de los 
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problemas según cuatro aspectos importantes para la empresa: en la materia 
prima,  se observa una excesiva generación de mermas debido a las malas 
especificaciones de las dimensiones del molde ocasionando una inconformidad 
en el trazado; para la mano de obra, se tiene un exagerado costo de producción 
en horas extras y en servicios externos, superando el costo de fabricación dentro 
de la empresa; la calidad, es un aspecto importante para con la preferencia de los 
clientes, se producen pérdidas cuando se encuentran prendas con defectos de 
fabricación. Para los problemas encontrados, se eligió la herramienta de las 
Células de manufactura, para contrarrestar la frecuencia o la eliminación de estos. 
Con la aplicación de esta herramienta se permitió concluir que, a través de la 
formación de dos células de trabajo, se pudo distribuir la producción evitando los 
costos de en las horas extras y en los servicios externos; la primera celda se 
distribuyó con el 65% de la producción, mientras que la segunda celda, con el 
35%, los cuales pueden variar según la producción requerida en el día. 
TASAYCO, Mónica y MEDINA, Wendy. Implementación de las herramientas del 
sistema Lean Manufacturing en el área de costura de la empresa Textiles Cross 
S.A.C. Informe de Suficiencia Profesional (Ingeniería Textil y de Confecciones). 
Lima, Perú: Universidad Tecnológica del Perú. 2016, 93 pp. En el presente 
informe se pretende realizar la mejora de la eficiencia en la línea de costura, a 
través de las herramientas del Lean Manufacturing. Analizando la problemática de 
la empresa, se observó que la producción no se realiza en el tiempo que se 
requiere, se realizan reprocesos de composturas a causa de una falta de control 
de calidad. Es así que a través de las aplicaciones de 5S, Células de 
manufactura, SMED, y JIDOKA, se buscará reducir los efectos de estos 
problemas, Para lo cual la implementación de estas herramientas permitió concluir 
un cálculo positivo en los indicadores de WACC, VAN Y TIR.  
CHECA, Pool. Propuesta de mejora en el proceso productivo de la línea de 
confección de polos para incrementar la productividad de la empresa 
Confecciones Sol. Tesis (Ingeniería Industrial). Trujillo, Perú: Universidad Privada 
del Norte, 2014, 279 pp. En la presente tesis se obtuvo como objetivo la 
implementación de una propuesta de mejora para en el proceso productivo, para 
el incremento de la productividad en la línea de confección de polos en la 
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empresa. Se describieron los problemas de la empresa, identificando una mala 
gestión de almacén, por la falta de espacio para almacén, una mala distribución 
de la misma, una falta de control de los inventarios, entre otros. Para lo cual se 
empleará el estudio de tiempos y método de trabajo, notando como resultado una 
reducción en el tiempo de los procesos en 10 minutos por cada polo. Reduciendo 
de 26.39% a 0% en el tiempo de entrega de materiales. 
OROZCO, Eduard. Plan de mejora para aumentar la productividad en el área de 
producción de la empresa Confecciones Deportivas Todo Sport, Chiclayo-2015. 
Tesis (Ingeniería Industrial). Pimentel, Perú: Universidad Señor de Sipán, 2016, 
202 pp. La presente tesis plantea el diseño de un plan para la mejora de la 
productividad en el área de producción. En la cual presentaron diversos 
problemas como la deficiencia en la producción, falta de limpieza, falta de orden, 
falta de información, falta compromiso en el área de trabajo, así como la falta de 
personal, incumplimiento de pedidos, y finalmente no hay un estándar de tiempo 
en la realización de tareas, para estos problemas se propusieron la aplicación de 
las herramientas VSM y 5S. Con la implementación de estas herramientas se 
tiene un incremento de la productividad global propuesta en un 15%. 
INFANTE, Esteban y ERAZO, Deiby. Propuesta de mejoramiento de la 
productividad de la línea de camisetas interiores en una empresa de confecciones 
por medio de la aplicación de herramientas Lean Manufacturing. Propuesta de 
trabajo aplicativo de grado (Ingeniería Industrial). Cali, Colombia: Universidad de 
San Buenaventura Cali, 2013, 149 pp. En este trabajo se pretendió realizar la 
propuesta para mejorar la productividad en la línea de camisetas interiores. Se 
presentaron los problemas encontrados: altos inventarios, desorden en el área de 
trabajo, abastecimiento de insumos tardíos, entre otros. Para lo cual se utilizaron 
las herramientas 5’s, controles visuales, Kaizen, VSM. Como resultado de la 
aplicación de estas herramientas se obtuvo una reducción en los tiempos muertos 
de 13% a 5%, así como la variación del lead time, de 13.6 días a 1.76 días; la 
producción diaria tuvo un crecimiento de 952 a 1409 prendas. 
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1.3 Teorías Relacionadas 
1.3.1 Lean Manufacturing 
De acuerdo a Rajadell, M. y Sánchez, J. (2010), Lean Manufacturing es la 
búsqueda continua por la mejora del sistema productivo a través de la eliminación 
de los despilfarros; definiendo despilfarro o desperdicio a todo aquello que no 
genere valor al producto ni al proceso generando costos innecesarios. Lean 
Manufacturing, busca la eliminación de los desperdicios haciendo uso de un 
conjunto de herramientas: TPM (Mantenimiento Productivo Total, 5S, SMED 
(Single Minute Exchange of Die), Kanban, kaizen, heijunka, jidoka, etc.) (p. 2). 
Lean Manufacturing es considerada una filosofía, que se enfoca en mejorar y 
optimizar procesos, identificando y eliminando los desperdicios, considerado 
como toda acción que hace uso de una mayor cantidad de recursos de lo que se 
es necesario (Hernández y Vizán, 2013, p.10). 
Para Womack, J. y Jones, D. (2012) Lean Manufacturing es el conjunto de 
herramientas que buscan eliminar los procesos que no generan valor, reduciendo 
los desperdicios y ayudando a la mejora del puesto de trabajo. 
1.3.1.1 Principios de Lean 
El Lean busca el mayor valor de los productos para los clientes, eliminando los 
desperdicios. Para Villaseñor (2007) plantean 5 principios que se debe tener en 
cuenta para la aplicación de esta metodología: 
1. Especificar el valor para el cliente. 
El valor que el cliente busca es la razón por la que existen los procesos 
productivos, ya que los fabricantes buscan darle una solución a la necesidad de 
sus clientes, ya sea a través de un servicio o un producto. 
2. Identificar la cadena de valor 
La cadena de valor es el medio por el cual se identifican los flujos de información 
y de los materiales que requiere el proceso, a su vez identificando aquellas 
actividades que no agregan valor para proceder a eliminarlas del proceso. 
3. Crear el flujo  
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Habiendo eliminado aquello que no generaba valor, se procede a formar un flujo 
continuo del producto o servicio a brindar, considerando solo aquello que se 
requiera desde la recepción de materia prima hasta la entrega al cliente. 
4. Favorecer el flujo al cliente 
Habiendo definido el flujo del proceso, se procede a planificar una producción de 
acuerdo a las órdenes generadas por los clientes cada que lo requieran. 
5. Perseguir la perfección 
Se debe tener en cuenta realizar una retroalimentación para la mejora constante 
del flujo ya establecido. 
Figura 8: Principios del Lean 
 
Fuente: Innovacion.cl 
1.3.1.2 Herramientas de Lean Manufacturing 
El Lean Manufacturing cuenta con herramientas que ayudan a identificar los 
desperdicios para eliminarlos. 
1.3.1.2.1 VSM (Value Stream Mapping) 
Rajadell y Sánchez (2010) nos dice que para comenzar el proceso de aplicación 
de la filosofía de Lean Manufacturing, se es necesario plantear la situación actual 
del proceso a través de un mapa, identificando los flujos tanto de información 
como el de los materiales requeridos (p.34). 
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Cabrera (2010) menciona que la principal finalidad del flujo de mapa de valor es 
reconocer los desperdicios dentro del proceso productivo. Para realizar el mapeo 
se debe seguir los siguientes pasos: 
1. Seleccionar la familia de productos 
Para la selección de la familia de productos a estudiar, se debe analizar el 
producto o proceso que se encuentre con mayores problemas. Para ello se puede 
tomar al producto que contenga la mayor concentración de procesos. 
Figura 9: Elección de familia de productos 
 
Fuente: Rajadell y Sánchez (2010) 
Teniendo la familia de productos elegida, se debe tener un registro de los 
flujos dentro de los procesos, para esto se puede tomar en cuenta el diagrama 
de operaciones (DOP), especificando cada actividad realizada. 
Figura 10: Ejemplo de DOP 
 
Fuente: Gacharná (2013) 
1 2 3 4 5 6 7
A x x x x x x
B x x x x x x x
C x x x x x x
D x x x x
E x x x














2. Dibujar el estado inicial 
Para Cabrera (2010), la simbología está establecida de acuerdo con los tipos de 
procesos que tenga la empresa. 
Figura 11: Simbología del mapa de flujo de valor 
 
Fuente: Vigo (2013)  
Se debe analizar los flujos tanto de información como el flujo de materiales, para 
cada área de trabajo, buscando obtener el tiempo de ciclo, tiempo que se demora 
en realizar un producto; el tiempo set up, el tiempo que se tarda para pasar de un 
producto realizado a otro; tiempo disponible para trabajar, en el cual no se 
considera los refrigerios del personal; tiempo de suministro, el tiempo de 
transporte de un material (Womack y Jones, 1996). 
𝑇𝑖𝑒𝑚𝑝𝑜 𝑑𝑒 𝑐𝑖𝑐𝑙𝑜 = 𝑇𝑖𝑒𝑚𝑝𝑜 𝑑𝑒 𝑒𝑠𝑝𝑒𝑟𝑎 + 𝑡𝑖𝑒𝑚𝑝𝑜 𝑑𝑒 𝑝𝑟𝑜𝑐𝑒𝑠𝑎𝑚𝑖𝑒𝑛𝑡𝑜 
𝑇𝑖𝑒𝑚𝑝𝑜 𝑑𝑒 𝑝𝑟𝑜𝑐𝑒𝑠𝑎𝑚𝑖𝑒𝑛𝑡𝑜 = 𝑇𝑖𝑒𝑚𝑝𝑜 𝑐𝑜𝑛 𝑣𝑎𝑙𝑜𝑟 𝑎𝑔𝑟𝑒𝑔𝑎𝑑𝑜 + 𝑇𝑖𝑒𝑚𝑝𝑜 sin 𝑣𝑎𝑙𝑜𝑟 𝑎𝑔𝑟𝑒𝑔𝑎𝑑𝑜 
Womack y Jones (1996) recomiendan el cálculo del takt time, el cual está 




𝑇𝑖𝑒𝑚𝑝𝑜 𝑛𝑒𝑡𝑜 𝑑𝑖𝑠𝑝𝑜𝑛𝑖𝑏𝑙𝑒 𝑑𝑖𝑎𝑟𝑖𝑜 𝑑𝑒 𝑝𝑟𝑜𝑑𝑢𝑐𝑐𝑖ó𝑛
𝐷𝑒𝑚𝑎𝑛𝑑𝑎 𝑡𝑜𝑡𝑎𝑙 𝑑𝑖𝑎𝑟𝑖𝑎
 
3. Identificar el estado perfecto 
Teniendo ya el mapa de flujo de valor deseado, se debe proceder a la 
implementación de la optimización de los procesos para una continuidad de flujos.  
4. Establecer el estado futuro 
Tomar conciencia de la mantenibilidad del mapa de flujo de valor deseado, para 
poder considerar una proyección de mejoras futuras. 
1.3.1.2.2 Metodología 5’S 
La metodología 5’S nos ayuda a lograr tener un sistema productivo más óptimo, 
creando una cultura de calidad en la organización y una participación colectiva. 
(Rey, 2005). 
Para Rajadell y Sánchez (2010), las 5S es proceso establecido por cinco etapas, 
las cuales son establecidas por cinco términos en japonés: Seiri, Seiton, Seiso, 
Seiketsu y Shitsuke, que significan selección, orden, limpieza, estandarización y 
disciplina (p. 50). 
Figura 12: Las 5S 
  
Fuente: Elaboración propia 
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1. Seiri – Seleccionar: Para esta primera S se busca separa lo necesario de lo 
innecesario y eliminar lo inútil para el proceso. Con ayuda de inventarios de las 
cosas que sirven del área de trabajo, tanto de máquinas y herramientas que se 
tiene, se puede reconocer las cosas inútiles para la empresa y para el proceso. 
Así también es de mucha ayuda para este primer paso, el siguiente diagrama: 
Figura 13: Diagrama de flujo para la selección 
  
Fuente: Vargas (2004) 
 
2. Seiton – Ordenar: En esta S se busca la ubicación de las cosas necesarias 
en un lugar fácilmente accesible y adecuada, para simplificar el retorno de las 
cosas a su lugar. Con ayuda de rótulos de las cosas para identificar los lugares, 
se podrá realizar un orden apropiado, considerando las frecuencias de uso de 
cada objeto y también los cuidados especiales de otros.  
Figura 14: Diagrama de frecuencia del uso de objetos 
 
Fuente: Vargas (2004) 
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3. Seiso – Limpiar: En esta S se trata de conservar la infraestructura, la    
maquinaria, las herramientas en un perfecto estado. Para aumentar la vida útil de 
estos, se debe practicar la limpieza diaria, identificando los focos de suciedad y 
respetando los programas de limpieza. Estas prácticas traen consigo la 
disminución de las probabilidades de enfermedad, de accidentes y entre otros, 
permitiendo tener un ambiente más agradable de trabajo. 
4. Seiketsu – Estandarizar: Se debe mantener el proceso de orden, limpieza e 
higiene del sitio de trabajo, para esto se pueden establecer procedimientos e 
instructivos que nos ayudarán a mantener cada cosa en su lugar. 
5. Shitsuke – Disciplina: Para este paso se procede a la aplicación de las 5S 
de una manera constante, manteniendo las anteriores S, y a través de 
cumplimientos de normas, considerando también en este punto la aplicación de 
las auditorías tanto internas como externas. 
1.3.1.2.3 Kanban 
Según Krajewski (2000), Kanban es un sistema de tarjetas con las cuales se 
realiza un control a la producción, permitiendo solo producir lo que se requiere, 
ayudando a la reducción de los inventarios. 
Este tipo de sistemas congenian con los productos o procesos que no tienen 
cambios impredecibles en la demanda (Hirano, 1991, p. 517). 
Tipos de tarjetas 
Hirano (1991), clasificó cuatro tipos de tarjetas: 
1. Tarjetas para el proveedor: utilizadas por los proveedores para realizar lo 
que requieren para producción, según especificaciones. 
2. Tarjetas de fábrica: son generados para un control de información de los 
materiales en tránsito. 
3. Tarjetas de producción: producidos para generar un nuevo lote de 
producción desde un área hacia otra área precedente. 
4. Tarjetas de señales: usados para cuando se tiene una producción por lote, 
debido a algún cambio de producción o alguna especificación nueva. 
Para un control de las tarjetas y para establecer cuantas tarjetas son requeridas, 




D.D. = Demanda diaria de unidades  
T.C. = Tiempo de orden para el ciclo  
F.S. = Factor de seguridad  
T.L. = Tamaño del lote  
 
1.3.1.2.4 TPM (Mantenimiento Productivo Total) 
Para Dinas (2010) el mantenimiento productivo total busca convertir los tiempos 
perdidos de mantenimiento correctivo o por reparación de fallas o defectos, en 
tiempos productivos para el proceso (p.114). 
Pineda (2004) menciona que el TPM tiene la finalidad de aumentar la eficiencia 
del sistema productivo a través del buen funcionamiento de las máquinas 
involucradas en el proceso productivo. El TPM busca tener la filosofía de cero 
accidentes, cero defectos, y cero averías. 
Objetivos del TPM 
Pineda menciona que el TPM tiene tres objetivos fundamentales los cuales son: 
estratégicos, operativos y organizativos. 
Figura 15: Objetivos del TPM 
  
Fuente: Pineda (2004) 
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1.3.1.2.5 SMED (Single Minute Exchange of Die) 
Shingo (1990) explica que el significado de SMED es el cambio de matriz en 
tiempo menor posible, involucrando el proceso de preparación de las máquinas 
con el menor tiempo. 
Shingo también nos indica una metodología a seguir para la identificación de 
aquellos tiempos que involucren los procesos que agregan valor al producto. 
Figura 16: Etapas del SMED 
 
Fuente: MTM Ingenieros (2017) 
1.3.1.2.6 Poka-Yoke 
Estas herramientas permiten la reducción de gastos por defectos, fallas, avería, 
etc. Ya que esta herramienta implica un control muy cuidadoso; por lo que tiene 
dos funciones principales: controlar y tomar medidas correcticas. (Pascal, 2002). 
1. Tipos de inspección: 
Pasca nos propone tres tipos de inspección: 
Inspección de criterio: usada para detectar las fallas. 
Inspección informativa: recolecta información para las medidas correctivas. 
Inspección de la fuente: detecta las fallas antes de volverse un defecto, para 
evitarlo. 
2. Técnicas Poka-Yoke: 
Se enfatiza las siguientes técnicas a seguir según la situación que se presente: 
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Figura 17: Técnicas del Poka-Yoke 
  
1.3.2 Productividad 
La productividad es el resultado que se obtiene de la medición entre lo que se ha 
producido y la cantidad de recursos que se ha utilizado para generarlo. Teniendo 
como referencia que los recursos vienen a ser considerados como: capital, 
energía, información, materiales, mano de obra, trabajo, etc. (Prokopenko, 1989, 
p.3). 
La productividad es la multiplicación de la eficiencia y de la eficacia, esperando 
que el resultado sea referente al buen aprovechamiento de los recursos (Gutiérrez 
y De La Vara, 2012, p.7). 
𝑃𝑅𝑂𝐷𝑈𝐶𝑇𝐼𝑉𝐼𝐷𝐴𝐷 = 𝐸𝐹𝐼𝐶𝐼𝐸𝑁𝐶𝐼𝐴 𝑥 𝐸𝐹𝐼𝐶𝐴𝐶𝐼𝐴 
La productividad está compuesta por la producción lograda y los materiales 
utilizados para esta en un periodo establecido (García, 2011, p.17). 
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1.3.1.1 Importancia y función de la productividad 
Para Prokopenko, la productividad toma importancia en nivel nacional, ya que 
esta tiene la función de la medición del crecimiento de los ingresos brutos, 
mejorando así la calidad de vida y las fuentes económicas de cada país (p.6). 
A continuación, se presenta algunos posibles efectos por falta de productividad: 
Figura 18: Efectos por la falta de productividad 
Fuente: Prokopenko (1989) 
Factores de la mejora de la productividad 
Para comenzar se debe realizar la definición de los factores que involucran la 





Figura 19: Factores de mejora de la productividad 
 
Fuente: Prokopenko (1989) 
1.3.2.2 Eficiencia 
Para Fernández y Sánchez (1997) la eficiencia es la relación del uso correcto de 
los recursos (p. 22). 
La eficiencia está conformada por el uso de mínimas cantidades que se utilizan 
para producir, tomando en cuenta que no deben existir despilfarros (Rus, Capos, 
y Nombela, 2013, p.54). 
Así también para García (2011) define la eficiencia como todos los insumos que 
se planificaron utilizar con los insumos que realmente se utilizaron (p. 16). 
 






Para García (2005) la eficacia está conformada por los objetivos programados con 
los resultados que se obtuvieron (p. 19). 
La eficacia implica lograr todo lo que se necesita o se requiere, pero no 









1.4 Formulación del problema 
1.4.1 Problema general 
¿De qué manera la aplicación de las herramientas de Lean Manufacturing 
mejoran la productividad en la empresa Nomotex, San Miguel, 2017? 
1.4.2 Problemas específicos 
¿De qué manera la aplicación de las herramientas de Lean Manufacturing 
mejoran la eficiencia en la empresa Nomotex, San Miguel, 2017? 
¿De qué manera la aplicación de las herramientas de Lean Manufacturing 
mejoran la eficacia en la empresa Nomotex, San Miguel, 2017? 
1.5 Justificación 
1.5.1 Justificación Económica 
A través de este trabajo de investigación se buscará la disminución de pérdidas 
económicas debido a los reprocesos y materiales no conformes, los cuales son 
provocados por defectos en el proceso. Se evitarán los desperdicios existentes 
que provocan costos innecesarios. 
1.5.2 Justificación Técnica 
La aplicación de las herramientas de Lean Manufacturing tendrá como resultado 
una cultura de calidad, que buscará constantemente las mejoras para el sistema 
productivo, logrando la eliminación de los desperdicios durante el proceso 
haciendo uso eficiente de los recursos. 
1.5.3 Justificación Social 
La presente investigación quiere lograr a través de esta aplicación un mejor clima 
laboral con condiciones óptimas del área de trabajo. Ya que las herramientas de 
Lean Manufacturing buscan la eliminación de todas aquellas actividades que no 
generan valor, se optimizarán lo tiempos del proceso productivo y con ello un 





1.6.1 Hipótesis General 
La aplicación de las herramientas de Lean Manufacturing mejora la productividad 
en la empresa Nomotex, San Miguel, 2017 
1.6.2 Hipótesis Específicas 
La aplicación de las herramientas de Lean Manufacturing mejora la eficiencia en 
la empresa Nomotex, San Miguel, 2017 
La aplicación de las herramientas de Lean Manufacturing mejora la eficacia en la 
empresa Nomotex, San Miguel, 2017 
1.7 Objetivos 
1.7.1 Objetivo General 
Determinar como la aplicación de las herramientas de Lean Manufacturing mejora 
la productividad en la empresa Nomotex, San Miguel, 2017 
1.7.2 Objetivos Específicos 
Determinar como la aplicación de las herramientas de Lean Manufacturing mejora 
la eficiencia en la empresa Nomotex, San Miguel, 2017 
Determinar como la aplicación de las herramientas de Lean Manufacturing mejora 

















2.1 Metodología de la investigación 
2.1.1 Tipo de investigación 
El presente trabajo, es de tipo de investigación aplicada, puesto que se desea 
aplicar los conocimientos teóricos y utilizar las técnicas de la metodología de Lean 
Manufacturing en la empresa Nomotex, con la intención de mejorar la 
productividad. De acuerdo a Valderrama (2013, p.164) una investigación cuando 
es de tipo aplicada es porque se tiene la finalidad de aplicar los conocimientos 
previos en un periodo de tiempo para generar una situación de mejora. 
2.1.2 Nivel de investigación 
En el presente trabajo, es de nivel de investigación explicativo por lo que la 
investigación se expondrá como la implementación de lean Manufacturing se 
mejorará la productividad. Valderrama (2013, pp. 173-174) menciona que el nivel 
explicativo responde al análisis de todas las causas y efectos entre dos o más 
variables. 
2.1.3 Diseño de investigación 
El diseño del presente trabajo es cuasi experimental, ya que no se tiene un control 
total de las variables. Para Bernal (2010, p.146) que el diseño sea cuasi 
experimental es por el bajo control que se tiene sobre las variables y de los que 
son parte de la investigación. 
2.2 Operacionalización de variables 
Definición Conceptual: 
Lean Manufacturing (Variable Independiente) 
Lean Manufacturing es la búsqueda constante de la mejora continua en los 
procesos, busca eliminar los desperdicios y toda actividad que no genere valor y 
que implique un costo que no es cubierto por el cliente (Hernández y Vizán, 2013, 
p.10). 
 
Productividad (Variable Dependiente) 
La productividad es la obtención de óptimos resultados, buscando utilizar la 




Lean Manufacturing (Variable Independiente) 
Las herramientas del Lean Manufacturing permiten actuar sobre la cadena de 
valor eliminando los desperdicios o toda actividad que sea innecesaria y no 
genere valor al proceso. 
Productividad (Variable Dependiente) 
La productividad permite medir la relación entre el resultado de lo producido y los 









2.3 Población y Muestra 
2.3.1 Población 
La población puede ser un finito o infinito conjunto de elementos parecidos entre 
sí, ya sea por la temporalidad, locación o contenido (Fidias, 2006, p.81). 
El presente trabajo tiene como población la confección diaria de prendas durante 
25 días. (que serán analizadas) 
2.3.2 Muestra 
La muestra es una porción o una parte de la población que es tomada para estar 
sujeta a la investigación y a los efectos que esta requiera para una recolección de 
información (Valderrama, 2013, p. 184). 
La muestra del presente trabajo será igual la población de estudio. 
2.3.3 Muestreo 
Behar (2008) nos dice que el muestro es el proceso por el cual se va obtener la 
muestra para el estudio de fenómenos según la investigación (p.52). 
El presente trabajo de investigación no presenta un tipo de muestreo, ya que la 
población es igual a la muestra. 
2.4 Técnicas e instrumentos de recolección de datos 
El uso de las distintas técnicas e instrumentos de la recolección de datos depende 
de la necesidad que requiera la investigación (Bernal, 2010, p.196). 
2.4.1 Técnicas de recolección de datos 
Para este trabajo de investigación serán empleadas dos técnicas de recolección 
de datos: la observación y el registro de datos. 
Observación: permite tener la información de la situación directamente. (Bernal, 
2010, p. 257). 
Registro de datos: permite registrar los hechos de la situación de manera 




2.4.2 Instrumento de recolección de datos 
Los instrumentos que utilizar para la medición de los datos serán el cronometro y 
las fichas de registro. 
Cronómetro: para el registro de los tiempos de los procesos se hará uso del 
cronómetro digital. 
Fichas de registro: estas son un formato que nos sirve para el llenado de datos, 
según la necesidad de registro, estas pueden adecuarse (Palella et all, 2006, 
p.155). 
2.4.3 Validación 
El presente proyecto será validado por medio de juicio de expertos, a cargo de 
tres ingenieros que tengan amplia experiencia y especializados en el tema, con 
grado mínimo de Magister. 
Valderrama (2013) nos dice que el juicio de expertos es el conjunto de opiniones 
de los expertos (p. 248). 
2.4.4 Confiabilidad 
La confiabilidad nos indica el nivel de congruencia de medición de un instrumento 
a través de los resultados arrojados, aplicado en distintas situaciones, pero para la 
misma necesidad (Valderrama, 2013, p. 215). 
Para la confiabilidad del cronómetro, se tiene la ficha técnica del cronómetro el 
cual se puede observar en el Anexo 11. 
2.5 Método de análisis de datos 
Luego de recoger los datos para la investigación, se dará paso al análisis de 
estos, el cual será realizado por medio de una evaluación estadística elaborada 
por medio de los programas de SPSS y Microsoft Excel.  
Para comprobar que la aplicación de las herramientas de Lean Manufacturing 




2.6 Aspectos éticos 
En este trabajo de investigación se busca mantener las medidas de calidad 
determinadas por la escuela, por lo cual es necesario tener en cuenta que la 
información y los resultados expuestos demuestran veracidad y respeto por la 
propiedad intelectual. 
Los datos expresados en la presente investigación deben ser manejados 
confidencialmente, puesto que se debe avalar por el bienestar de la investigación 
y de las actividades que involucra. 
2.7 Desarrollo de la Propuesta 
2.7.1 Situación actual 
Reseña Histórica 
Nace en febrero del 2006, con la experiencia de más de 20 años en el mercado 
textil exportador. 
Somos una Cadena Textil Exportadora, nuestros productos cuentan con la más 
alta calidad como exigen nuestros clientes y las normas internacionales. 
Nuestra proyección es expandirnos a otros mercados con nuestros productos, 
producidos en nuestra planta, como punto de partida iniciamos nuestras ventas a 
Venezuela, Ecuador y Argentina ampliándose actualmente a Bolivia, Brasil, 
Uruguay, Republica Dominicana, México y EEUU. 
Contamos con un moderno complejo industrial con maquinaria de última 
generación y con personal altamente capacitado que nos permite asegurar la 
entrega oportuna de nuestros productos a precios competitivos, factores claves de 
éxito. 
Descripción General 
Nomotex, es una empresa peruana dedicada a la fabricación y exportación de 
prendas de vestir para caballeros. 
Base Legal 
Razón Social: Nomotex 








Provincia, Ciudad y Distrito: Lima, Lima, San Miguel 
Dirección: CAL.LIMA NRO. 164 URB. MIRAMAR (ALT. CDRA. 16 AV. LA MAR)  
Figura 20: Localización geográfica de la empresa Nomotex 
 
Fuente: Elaboración propia 
Misión 
Desarrollar productos de calidad con beneficios para nuestros clientes en todos 
los mercados.  
Visión 
Ser una empresa reconocida mundialmente, por nuestra calidad en acabados de 






Integridad: Se valora la conducta honrada como una cualidad indispensable en el 
colaborador, y una exigencia moral basada en el respeto por la propiedad ajena 
sea esta material o intelectual. Se aprecia y valora la honestidad expresada en 
sinceridad. 
Honorabilidad: Se vela al máximo la imagen, reputación y dignidad. Siendo 
conscientes de ser representantes de la empresa en todo lugar, incluso en 
momentos fuera de los ámbitos laborales.  
Respeto: Promoción del buen trato entre todos los colaboradores de la empresa, 
cuidando las relaciones interpersonales, procurando consideración y amabilidad. 
Velando por la dignidad y los derechos del trabajador. 
Responsabilidad: Se cumple con los compromisos con los clientes internos y 
externos. Se demuestra la capacidad de asumir las consecuencias de los actos y 
de tener la fortaleza a saber dar una respuesta oportuna para revertir situaciones 
negativas generadas por nosotros mismos 
Organización de la empresa 
A continuación, se detallará la estructura organizacional y funcional de la empresa 
Nomotex, de forma gráfica y esquemática: 
 Organigrama Estructural: Representación gráfica de la estructura de la 
empresa, manifestando gráficamente a los empleados y los recursos 
humanos de la empresa, así también la estructura por áreas. 
 Organigrama Funcional: Estructura en la que se resalta las funciones que 
tiene cada cargo de las diferentes áreas. 
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Figura 21: Organigrama Estructural de la Empresa Nomotex 
 
Fuente: Elaboración propia 
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Figura 22: Organigrama Funcional de la Empresa Nomotex
 
Fuente: Elaboración propia 
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Servicios de la empresa 
La empresa ofrece una amplia gama de telas acabadas en tejido de punto, 
fabricados de algodón Pima y Tangüis. Confecciona y exporta prendas a solicitud 
de los clientes, sus productos están destinados al mercado internacional. 
Prendas 
  Tabla 6: Productos de la empresa Nomotex 
 
  Fuente: Elaboración propia 
 
 
Los productos presentados en la Tabla 8, son elaborados con tela de algodón, y 
de acuerdo con las especificaciones de los clientes, por motivo que en algunos 







  Tabla 7: Producción anual en unidades 
 
Fuente: Elaboración propia 
 
 
Figura 23: Producción anual en unidades 
 
 
Fuente: Elaboración propia 
 
Como se muestra en el gráfico, los productos que generan mayor producción y 
mayores ingresos en la empresa son los polos box, representando un 59% con 
respecto a la producción anual, por lo que se tomará como enfoque de estudio 
















Tabla 8: Especificaciones del polo box 
 
Fuente: Elaboración propia 
 
Para una mejor visión se detallará las medidas más frecuentes y las tallas más 
requeridas por los clientes: 
 





Pique Lacoste 30/1, Pirque Simple 
30/1, Pique Doble 24/1 - 30/1
Productos elaborados con 
fibras naturales de algodón 
100%.
T-SHIRT Jersey 30/1 - 24/1, Gamuza 50/1
Productos elaborados con 
fibras naturales de algodón 
100%.
HENLEY Jersey 30/1 – 24/1 – 20/1
Productos elaborados con 
fibras naturales de algodón 
100%.
HOODIE Jersey 30/1 – 24/1 – 20/1
Productos elaborados con 
fibras naturales de algodón 
100%.
SUDADERA French Terry 30/1
Productos elaborados con 
fibras naturales de algodón 
100%.
XS S M L XL
1 Largo total 66 67.5 69 70.5 72
2 Ancho de hombro a hombro 39.5 41.5 43.5 45.5 47.5
3 1/2 sisa delantera 34 36 38 40 42
4 1/2 sisa espalda 34 36 38 40 42
5 Pecho 45 47 49 51 53
6 Cintura 43.5 45.5 47.5 49.5 51.5
7 Cadera 44 46 48 50 52
8 Sisa recta 21 21.5 22 22.5 23
9 Hombro individual 12.5 13 13.5 14 14.5
10 Largo de Manga 16.5 17 18.5 19.5 20.5





2.7.2 Distribución de planta de la empresa 
Figura 24: Plano 1er piso de la empresa Nomotex 
 
Fuente: Elaboración propia 
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Figura 25: Plano 2do piso de la empresa Nomotex 
  
Fuente: Elaboración propia 
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Figura 26: Plano 3er piso de la empresa Nomotex 
 
Fuente: Elaboración propia 
61 
 





A través de los planos de los cuatro pisos de la empresa, se puede determinar 
que existe una inadecuada distribución de planta, por lo que afecta directamente 
al proceso productivo, ya que las actividades continuas se encuentran a 
distancias considerables en el tiempo de producción, produciendo así 
movimientos innecesarios, tiempo en desplazamientos excesivos. Con estos 
factores las actividades se vuelven tediosas, provocando menor producción en 
mayor tiempo. 
Mapeo de procesos 
La empresa Nomotex, presenta 3 procesos internos en su gestión empresarial y 
productiva, los cuales son Procesos estratégicos, Procesos operativos, y 
Procesos de Soporte. 
En los procesos estratégicos, se hace referencia a la planeación financiera, la 
gestión de recursos, y la mejora continua.  
Por otro lado, se tiene los procesos operativos de la empresa los cuales tienen su 
punto de partida por la operación corte, seguido de confección, acabado, y por 
último del empaquetado. 
Los procesos de soporte son la gestión comercial, la gestión logística, y la gestión 
administrativa. 
Diagrama de flujo 
A continuación, se presenta una representación gráfica general del proceso 
productivo para la producción de polos box en la empresa Nomotex, a través de 
este diagrama de flujo se pudo describir todas las actividades y las secuencias 
que precisan para la producción de un polo box, facilitando la comprensión de la 
secuencia. 
De acuerdo a la ilustración de los planos de la empresa, se puede apreciar que en 
los ambientes de los cuatro pisos existe una inadecuada distribución de planta, lo 
que perjudica directamente al proceso productivo, ya que las actividades que 
deberían ser continuas se encuentran claramente a distancias considerables, 
teniéndose en cuenta que es primordial tomar en cuenta el tiempo de producción, 
requiriendo así movimientos innecesarios y desplazamientos excesivos, 
generando con ello menor producción en mayor tiempo. 
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Figura 28: Mapa de procesos de la empresa Nomotex
 Fuente: Elaboración propia 



































 ENVIO DE MUESTRAS 
NEGOCIACION Y SOLICITUD DE PEDIDOS 
COMPRA DE MATERIA PRIMA 
CONFECCION 
CONTROL DE CALIDAD 
PRODUCTO 
ACABADO Y EMBOLSADO 






















FIN DE PROCESO CON 
EL CLIENTE 
CORTE DE LA MATERIA PRIMA 
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Figura 29: Diagrama de operaciones de Polo Box 
Fuente: Elaboración propia 
  
ÁREA: PRODUCTO: POLO BOX
MÉTODO: PRE TEST POS TEST ELABORADO POR: CRISTINA CONTRERAS MORALES










Descripción General del Proceso de Confección de Polo Box 
Armado: Se recibe la materia prima en los almacenes de acuerdo con los 
requerimientos realizados por el área de planeamiento y producción, dichos 
materiales recibidos son distribuidos a las áreas donde se requiere dicho material. 
Pegado de pechera: Pegado de la pechera en el delantero comenzando con un 
ancho de costura 1/8’’ en el escote del delantero. Realizar la costura con el 
escote, terminar la costura y la plaqueta coser. 
Fijado: Fijar el cuello rectilíneo ubicándolo en el delantero por el lado de la 
plaqueta para luego embolsar el cuello con la plaqueta considerando las medidas 
de ancho. 
Unión de hombros: Unir de hombros del polo box. 
Pegado de medialuna: Nivelar la media luna con la parte interior de la parte de la 
espalda, distribuyendo y pegando de forma equitativa al espaldar. 
Pegado de cuello: Nivelación del cuello y hacer mueca en el centro inferior del 
largo del cuello luego pegar el cuello al contorno de la suma de los escotes 
distribuyendo equitativamente sin formar pliegues. 
Pegado de mangas: Realizar un dobladillo de la manga, recubrir la manga sin 
tensionar el tejido, utilizando un tope guiador. El ancho de la basta debe ser 
constante en todo el proyecto, las costuras de inicio y fin deben coincidir. La 
tensión de los hilos debe estar bien reguladas. 
Basta: Recubrir la basta del faldón empezando por el costado izquierdo de la 
espalda, El ancho de la basta debe ser constante en todo el trayecto, terminando 
el recubierto haciendo coincidir las costuras 
Ojalado y Abotonado: Pegar y coser los botones en forma rectilínea en la 
pechera, así como los ojales para los botones. 
Limpieza: Una vez terminada la prenda, se efectúa la inspección para verificar 
que no existan fallas y hacer la limpieza respectiva. 
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Etiquetado: Las etiquetas deben estar fijadas a la prenda en forma permanente. El 
material de la etiqueta puede ser cualquiera con tal que resista el tratamiento 
recomendado para la prenda, y no molesten al usuario de la prenda. 
Empaquetado: este último paso consiste en proteger y preservar las óptimas 
condiciones del producto hasta que pueda ser entregado al cliente, y al momento 
del transporte.  
2.7.2 Análisis de causas 
A continuación, se detallará las causas equivalentes al 80% de la problemática 
que afectan de manera directa a la productividad del proceso de confección: 
Tabla 10: Causas principales 
 
Fuente: Elaboración propia 
2.7.2.1 Productos defectuosos 
Los operarios dentro del área de producción, no cuentan con una capacitación 
periódicamente, lo cual no permite al operario realizar procedimientos de manera 
más efectiva en la confección de prendas, en la Tabla Nº 12 se puede apreciar las 
causas principales las cuales son lo siguiente: en primer lugar se tiene la causa 
de productos defectuosos con  24.32%, seguido por  la Hora de máquinas 
paradas con 21.62%, continuando se observa los Métodos de trabajos 
inadecuados con resultado de 16.33% , luego el Desorden en el puesto de trabajo 
10.81 % y finalmente la falta de capacitación con un resultado de 8.11%. 
En este caso procedemos con la causa de mayor porcentaje, sobre los productos 
defectuosos, el cual hace mención a las prendas. Básicamente se presenta esta 
causa por un mal procedimiento en el proceso de costura y en el proceso de 
puntada de las agujas referentes a las prendas. El área de acabado es la 
N° CAUSAS %
C-1 Productos defectuosos 24.32%
C-7 Horas de máquinas paradas 21.62%
C-8 Métodos de trabajo inadecuados 16.22%
C-4 Desorden en el puesto de trabajo 10.81%
C-9 Falta de capacitación 8.11%
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encargada de dar el visto bueno de las prendas en perfecto estado de no cumplir 
como es el caso de las prendas en mal estado, retornar al inicio del proceso para 
ser reprocesada. A continuación, se aprecia la fórmula para el cálculo de los 
productos defectuoso: 
 
En la siguiente tabla se presenta los porcentajes por mes de los productos 
defectuosos con respecto el total de prendas producidas. 
Tabla 11: Productos defectuosos 
 
Fuente: Elaboración propia 
En la Tabla Nº 13, se observa la recolección de información referente a las 
prendas defectuosas, durante los meses de abril hasta agosto. 
 
Tabla 12: Causas por defectos 
 




% 𝑫𝒆𝒇𝒆𝒄𝒕𝒐𝒔 =  
𝑃𝑟𝑒𝑛𝑑𝑎𝑠 𝑑𝑒𝑓𝑒𝑐𝑡𝑢𝑜𝑠𝑎𝑠 (𝑢𝑛𝑑)
𝑃𝑟𝑒𝑛𝑑𝑎𝑠 𝑝𝑟𝑜𝑑𝑢𝑐𝑖𝑑𝑎𝑠(𝑢𝑛𝑑)
 𝑥 100 
MESES DEFECTOS (UND) PRODUCIDAS (UND) % DEFECTOS
ABRIL 668 2964 23%
MAYO 644 3259 20%
JUNIO 588 3360 18%
JULIO 575 3088 19%










ABRIL 365 149 154 668
MAYO 335 89 220 644
JUNIO 338 108 142 588
JULIO 332 89 154 575
AGOSTO 321 87 142 550
TOTAL 1691 522 812 3025
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Figura 30: Total de defectos por causas 
 
Fuente: Elaboración propia 
Así mismo en la Figura Nº 29, se aprecia el total de los defectos por causas entre 
los meses de abril a agosto. En el cual da a entender que mayormente las causa 
son frecuentemente ocasionadas por el operario, por falta de capacitación y 
seguir procedimientos establecidos para la confección de prendas. Continuando 
se aprecia los defectos por calidad de la prenda, ya que no se tiene un control de 
la calidad de la tela al momento de adquirirla. Para finalizar la tercera causa, se 
puede observar que los defectos por máquina. 
Figura 31: Porcentaje de defectos por causas 
 
 Fuente: Elaboración propia 
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En la figura Nº 30 se puede observar los meses con mayor porcentaje de 
productos defectuosos fueron Abril, Mayo, y Junio; se espera eliminar y/o 
disminuir el porcentaje de los defectos, esto repercute necesariamente en realizar 
sobretiempos, en demoras en el proceso de confección de la prendas y en la 
entrega de productos terminados. 
2.7.2.2 Horas de máquina parada 
En el área de confección se observa que las horas paradas de las maquinas es 
elevado, pues esto se debe a distintos factores que hacen que el tiempo se 
alargue. 
Las principales causas de las horas máquinas paradas son: 
- Uso inadecuado de las máquinas 
- Falta de mantenimiento 
- Falta de limpieza 
- Falta de repuestos 
- Máquinas en mal estado 
Para analizar las horas de máquina parada, se utilizará la siguiente fórmula: 
 
Tabla 13: Horas de máquina parada 
 
 Fuente: Elaboración propia 
% 𝐻𝑜𝑟𝑎𝑠 𝑚á𝑞. 𝑝𝑎𝑟𝑎𝑑𝑎𝑠 =  
𝐻𝑜𝑟𝑎𝑠 𝑝𝑎𝑟𝑎𝑑𝑎𝑠 (min)
𝑇𝑜𝑡𝑎𝑙 𝑑𝑒 ℎ𝑜𝑟𝑎𝑠 𝑑𝑖𝑠𝑝𝑜𝑛𝑏𝑖𝑙𝑒𝑠 (min)










ABRIL 11520 1165 10.11%
MAYO 13320 1384 10.39%
JUNIO 12780 1469 11.49%
JULIO 12240 1486 12.14%
AGOSTO 13320 1394 10.47%
TOTAL 63180 6898 10.92%
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Figura 32: Porcentaje de defectos por causas 
 
Fuente: Elaboración propia 
Del gráfico se puede observar que en julio el porcentaje de horas máquina parada 
alcanzó un 12.03%, mientras que los demás meses no hubo muchas variaciones. 
En base a esto, se planteará una alternativa de solución. 
 
2.7.2.3 Métodos de trabajo inadecuados 
El método empleado durante el proceso de confección no es el adecuado debido 
a los inadecuados procedimientos de trabajo para evidenciar lo mencionado se 











Área de trabajo Producción Empieza: Transporte










1  MATERIA PRIMA EN ALMACEN X
2  VERIFICACION DE PIEZAS 40 X
3  TRASLADO AL AREA DE CONFECCION 30 X
4  TRASLADO A LA MAQUINA DE COSTURA RECTA 15 X
5  ESPERA 5 X
6  CALIBRADO DE MÁQUINA 17 X
7 BUSQUEDA DE HILO 36 X
8 CAMBIO DE HILO 46 X
9 ESPERA 37 X
10  ARMADO DE PECHERA 47 X
11  PEGADO DE PECHERA 38 X
12 CAMBIO DE HILO 28 X
13  ESPERA 37 X
14  FIJADO DE PECHERA CON EL CUELLO 44 X
15  TRASLADO A LA MAQUINA TAPETERA 6 X
16  CALIBRADO DE MÁQUINA 5 X
17  INSPECCION DE CALIDAD DEL ARMADO 10 X
18 CAMBIO DE HILO 46 X
19  ESPERA 37 X
20  FIJADO DE CINTA TAPETE 37 X
21  ASENTADO DE TAPETE 25 X
22  TRASLADO A MAQUINA RECUBRIDORA 5 X
23  CALIBRADO DE MÁQUINA 8 X
24  CAMBIO DE HILO 45 X
25  ESPERA 35 X
26  ASENTADO DE PECHERA 35 X
27  PEGADO DE MEDIA LUNA 22 X
28 BUSQUEDA DE HILO 39 X
29  CAMBIO DE HILO 37 X
30  ESPERA 25 X
31  DIBUJO DE PECHERA 54 X
32  INSPECCION PECHERA 8 X
33  TRASLADO A MAQUINA REMALLADORA 7 X
34  CALIBRADO DE MÁQUINA 5 X
35  UNION DE HOMBROS 47 X
36  PEGADO DE MANGAS 34 X
37  PEGADO DE PUÑOS 33 X
38  CERRADO DE COSTURA DE COSTADO 42 X
39  BASTA 55 X
40  INSPECCION DE COSTURA 15 X
41  ESPERA 15 X
RESUMEN














PRE TEST POST TEST



















 Como se observa en la tabla anterior, para el proceso de confección de polos 
involucra 36 operaciones, 9 transportes, 5 inspecciones, 10 demoras, y 2 
almacenamientos, haciendo un total de 62 actividades. Así también, se evaluó 
cada actividad por agregación de valor, en el cual se encontró que 42 actividades 
del proceso de confección si agregan valor, y 20 actividades no agregan valor. 
Para ello se evaluarán las actividades que agregan valor con la siguiente fórmula: 
 
 
Es decir, se tiene un 33% de actividades que no agregan valor durante el proceso 
de confección. 
2.7.2.5 Desorden en el puesto de trabajo 
El orden y limpieza dentro de una empresa juega un papel muy importante debido 
a que es el punto de partida de la cultura que el personal demuestre en sus 
42  TRASLADO A LA MAQUINA OJALADORA 5 X
43  CALIBRADO DE MÁQUINA 7 X
44 BUSQUEDA DE HILO 47 X
45 CAMBIO DE HILO 42 X
46 ESPERA 28 X
47  OJALADO 37 X
48  TRASLADO A LA MAQUINA BOTONERA 45 X
49  CALIBRADO DE MÁQUINA 8 X
50 BUSQUEDA DE HILO 34 X
51 CAMBIO DE HILO 38 X
52 ESPERA 23 X
53  PEGADO DE BOTONES 30 X
54  TRASLADO A LA MAQUINA DE COSTURA RECTA 5 X
55  CALIBRADO DE MÁQUINA 7 X
56 CAMBIO DE HILO 38 X
57 ESPERA 23 X
58  PEGADO DE EIQUETADO 40 X
59  TRASLADO AL AREA DE MANUALES 6 X
60  LIMPIEZA 38 X
61  INSPECCION DE CALIDAD DE LA CONFECCION 18 X
62  ALMACENADO  X





 𝐴𝑐𝑡𝑖𝑣𝑖𝑑𝑎𝑑𝑒𝑠 𝐴𝑉 
 𝑇𝑜𝑡𝑎𝑙 𝑑𝑒 𝐴𝑐𝑡𝑖𝑣𝑖𝑑𝑎𝑑𝑒𝑠
𝑥 100%  
% 𝐴𝐴𝑉 =  
42
62
𝑥100 = 67% 
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puestos de trabajo; se desperdicia material y se mezcla con las mermas por 
descartar. 
Se tomaron fotografías en la zona a estudiar para evidenciar que el personal 
desconoce la metodología de las 5'S, herramienta a utilizar para mejorar la 
calidad de los puestos de trabajo y las condiciones en las que se desarrolla el 
proceso. 
Son muchos los factores que se relacionan con el desorden existente en las 
instalaciones donde se desarrolla el proceso de cardado. Cabe mencionar que se 









Como previa evaluación de la situación actual del área se realizó una auditoría 
inicial de las 5’S, empleando el formato de auditoría. 
Figura 33: Auditoría inicial 
 
Fuente: Elaboración propia 
De la figura presentada se obtienen los siguientes resultados: 
 
Guía de calificación
0 = No hay implementacion 1 = Un 30% de cumplimiento 2 = Cumple al 65% 3 = Un 95% de cumplimiento






























Las mesas están libres de polvo, manchas o residuos.




Uso de herramienta de planeacion de gestión de rutina diaria 
Los planes de capacitación son seguidos rigurosamente.
Todas las actividades definidas en las 5S se llevan a cabo
Se establecen acciones correctivas y se evalua el resultado
Total
Las normas y los procedimientos son cumplidos rigurosamente
Se cuenta con solo lo necesario para trabajar




Existen instructivos para las diversas actividades de las 5S
Se generan mejoras regularmente
El personal conoce y realiza las operaciones adecuadamente




Las herramientas y equipos de trabajo se encuentran limpias
Piso está libre de polvo, basura, componentes y manchas
No existen fugas de aceite, agua, aire en el área






Las áreas están debidamente identificadas
No hay unidades encimadas en las mesas o áreas de trabajo
Los botes de basura están en el lugar designado para éstos




Las herramientas de trabajo se encuentran en buen estado
Existen objetos sin uso en los pasillos
Las mesas de trabajo están libres de objetos sin uso
Es difícil encontrar lo que se busca inmediatamente
Total
AUDITORÍA INICIAL 5S - EMPRESA NOMOTEX




Tabla 133: Resultados de la Auditoría inicial 
 
Fuente: Elaboración propia 
Figura 34: Resultados de la Auditoría inicial 
 
Fuente: Elaboración propia 
 
De la tabla, se observa que se obtuvo un resultado nada favorable con respecto a 
la metodología de las 5’S alcanzando un 9% de acuerdo a la evaluación 
propuesta. 
2.7.2.6 Falta de capacitación 
Actualmente la empresa no cuenta con un plan de capacitación hacia el personal 
de trabajo debido a la falta de importancia que le dan los jefes debido a que creen 








PUNTAJE MÁXIMO 75 100%
RESULTADOS DE LA AUDITORÍA INICIAL
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que la capacitación es de sum importancia dentro de una empresa y que se debe 
realizar mínimo 2 veces al año. 
Dentro de la empresa ocurren grandes problemas debido a la inadecuada 
operatividad realizada por el trabajador por la falta de capacitación entre ellos 
están los siguientes: 
- Fallas en el material 
- Contaminación del material 
- Pérdidas de tiempo 
- Improductividad 
Tiempo y horarios 
La jornada laboral establecida por la empresa Nomotex es de 10 horas, de las 
cuales 9 son el tiempo total de trabajo, más un tiempo de una hora para el 
refrigerio y descanso de los trabajadores. La jornada laboral es de lunes a 
sábados. 
En la siguiente tabla, se detalla la jornada laboral de lunes a viernes en la 
empresa Nomotex: 
Tabla 14: Jornada Laboral de lunes a viernes 
 
 Fuente: Elaboración propia 
La tabla 11 nos muestra la jornada laboral de los días sábados en la empresa 
Nomotex: 
Tabla 15: Jornada Laboral de sábados 
 




8:00 am - 1:00 pm 5:00:00 Trabajo
1:00 pm - 2:00 pm 1:00:00 Refrigerio
2:00 pm - 6:00 pm 4:00:00 Trabajo
9:00:00
1:00:00
Tiempo Total de Trabajo
Tiempo Total de Descanso
HORARIO TIEMPO ACTIVIDAD
8:00 am - 2:00 pm 6:00:00 Trabajo
6:00:00
0:00:00
Tiempo Total de Trabajo
Tiempo Total de Descanso
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2Toma de tiempos (PRE-TEST) 
Se realizó la toma de tiempos para el Pre Test en el mes de Agosto del 2017 
teniendo en cuenta solo los días de lunes a sábado, sin considerar los feriados, 
para a partir de ello determinar el número de muestras a tomar y poder establecer 








Fuente: Elaboración propia 
 
MIN SEG MIN SEG MIN SEG MIN SEG MIN SEG MIN SEG MIN SEG MIN SEG MIN SEG MIN SEG MIN SEG MIN SEG MIN SEG MIN SEG MIN SEG MIN SEG MIN SEG MIN SEG MIN SEG MIN SEG MIN SEG MIN SEG MIN SEG MIN SEG MIN SEG
Armado de pechera 5 17 6 37 5 10 5 25 6 8 5 41 5 54 5 21 5 14 5 5 5 55 6 9 7 49 5 33 5 51 5 40 6 23 6 16 6 60 5 7 6 11 6 8 5 33 5 28 5 14
Pegado de pechera 4 20 5 10 4 23 5 56 4 46 4 37 4 28 4 33 4 40 5 13 5 39 5 55 5 34 5 18 4 36 4 39 4 6 4 14 5 55 5 38 4 49 4 54 4 12 4 26 5 53
Fijado de cuello con la pechera 7 24 6 33 7 3 7 2 7 51 7 25 7 26 7 10 6 18 6 23 7 43 6 16 7 40 6 54 7 11 6 17 7 37 6 59 6 40 6 33 6 8 6 15 6 19 6 8 7 10
Fijado de cinta tapete de cuello 4 18 4 20 4 48 4 14 4 8 4 39 4 38 4 47 4 26 4 42 4 32 4 13 4 4 4 49 4 7 4 9 4 1 4 57 4 9 4 43 4 1 4 53 4 10 4 38 4 16
Asentado de tapete 5 34 6 36 6 24 5 45 6 45 6 48 6 54 5 58 5 48 5 45 6 54 5 43 5 43 5 43 5 47 5 41 5 48 5 53 5 53 5 53 5 53 5 55 5 48 5 47 5 53
Asentado de pechera 7 8 7 33 7 46 7 34 7 59 7 15 7 46 5 47 5 56 7 23 7 44 7 49 7 34 7 22 7 19 7 18 7 48 7 57 7 20 7 29 7 22 7 13 7 27 6 47 6 39
Pegado de media luna 6 54 6 45 6 9 7 10 7 47 7 47 7 12 7 45 7 7 7 24 7 17 6 17 7 5 7 59 7 45 7 34 7 21 7 42 7 11 7 59 7 50 7 23 7 20 7 32 7 19
Dibujo de pechera 8 7 9 9 9 19 9 19 9 33 9 24 9 28 9 11 9 9 9 33 9 17 9 39 9 20 9 59 9 36 9 49 9 8 9 30 9 22 9 15 9 23 9 33 9 30 9 20 8 48
Unión de hombros 7 55 8 32 8 56 8 31 8 1 8 60 8 15 8 39 8 47 8 12 8 22 8 12 7 55 7 13 8 54 8 42 8 15 8 19 8 46 8 10 8 53 8 48 8 22 7 43 7 26
Pegado de mangas 6 24 5 43 5 4 5 53 6 2 7 49 6 23 7 51 6 1 5 42 5 44 6 46 6 15 6 8 6 30 6 22 6 6 6 10 6 21 7 40 6 59 6 2 7 40 7 44 6 26
Pegado de puños 7 55 6 37 7 5 5 39 6 2 6 12 6 24 6 23 7 58 6 17 5 25 6 51 6 20 6 54 7 58 6 45 7 31 6 48 7 24 7 59 7 16 7 45 6 24 6 13 6 16
Cerrado de costura de costado 8 2 9 34 8 43 8 24 8 39 8 34 7 20 9 21 7 46 9 54 9 15 8 17 9 22 8 42 8 13 8 28 8 1 9 18 8 48 9 24 8 30 8 23 9 54 8 16 8 40
Basta 6 22 6 45 6 50 7 17 7 23 6 55 6 1 6 33 6 21 6 26 6 23 7 29 7 28 6 54 6 20 6 35 6 35 6 36 6 51 6 27 6 5 6 17 6 40 7 55 7 48
Pegado de etiquetas 4 41 7 30 7 42 5 5 5 6 7 10 5 23 7 48 4 2 5 17 5 9 7 43 4 55 4 57 7 52 5 57 5 45 5 50 6 21 7 8 6 25 4 38 6 39 7 43 4 1





Día 3 Día 4 Día 5 Día 6 Día 20 Día 21 Día 22 Día 23 Día 24Día 13 Día 14 Día 15 Día 16 Día 17 Día 18Día 7 Día 8 Día 9 Día 10 Día 11 Día 12
28-Jun 29-Jun
TIEMPO OBSERVADO EN MIN Y SEG
ACTIVIDADES
21-Jun 22-Jun 23-Jun 24-Jun 26-Jun 27-Jun14-Jun 15-Jun 16-Jun 17-Jun 19-Jun 20-Jun
Día 25
3-Jun 4-Jun 6-Jun 7-Jun 8-Jun 9-Jun 10-Jun 12-Jun 13-Jun
Día 19
TOMA DE TIEMPOS - CONFECCIÓN DE POLOS BOX - NOMOTEX - JUNIO 2017
Producción
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Armado de pechera 5.85
Pegado de pechera 4.96
Fijado de cuello con la pechera 6.90
Fijado de cinta tapete de cuello 4.43
Asentado de tapete 6.02
Asentado de pechera 7.33
Pegado de media luna 7.34
Dibujo de pechera 9.35
Unión de hombros 8.35
Pegado de mangas 6.47
Pegado de puños 6.81
Cerrado de costura de costado 8.71
Basta 6.77
Pegado de etiquetas 6.03
Limpieza 9.22
ACTIVIDADES
Día 1 Día 2 Día 3 Día 4 Día 23 Día 24 Día 25
1-Jun 2-Jun 3-Jun 4-Jun 6-Jun 7-Jun 8-Jun
Día 17 Día 18 Día 19 Día 20 Día 21 Día 22Día 11 Día 12 Día 13 Día 14 Día 15 Día 16Día 5 Día 6 Día 7 Día 8 Día 9 Día 10
MIN MIN MIN MIN MIN
23-Jun 24-Jun 26-Jun 27-Jun 28-Jun 29-Jun16-Jun 17-Jun 19-Jun 20-Jun 21-Jun 22-Jun9-Jun 10-Jun 12-Jun 13-Jun 14-Jun 15-Jun
MIN MIN
6.62 5.17 5.42 6.13 5.68 5.90 5.35 5.23
MIN MIN MIN MIN MIN MINMIN MIN MIN MIN MIN MINMIN MIN MIN MIN MIN MIN
6.13 5.55 5.47 5.23
4.33 5.17 4.38 5.93 4.77 4.62
5.67 6.38 6.27 7.00 5.12 6.185.08 5.92 6.15 7.82 5.55 5.855.28
5.88
7.40 6.55 7.05 7.03 7.85 7.42 7.43 7.17 6.30
5.92 5.63 4.82 4.90 4.20 4.435.57 5.30 4.60 4.65 4.10 4.234.47 4.55 4.67 5.22 5.65 5.92
6.25 6.32 6.13 7.17
4.30 4.33 4.80 4.23 4.13 4.65
6.28 7.62 6.98 6.67 6.55 6.136.38 7.72 6.27 7.67 6.90 7.18
4.27
5.57 6.60 6.40 5.75 6.75 6.80 6.90 5.97 5.80
4.15 4.72 4.02 4.88 4.17 4.634.07 4.82 4.12 4.15 4.02 4.954.63 4.78 4.43 4.70 4.53 4.22
5.92 5.80 5.78 5.88
7.13 7.55 7.77 7.57 7.98 7.25
5.68 5.80 5.88 5.88 5.88 5.885.75 6.90 5.72 5.72 5.72 5.78
6.65
6.90 6.75 6.15 7.17 7.78 7.78 7.20 7.75 7.12
7.33 7.48 7.37 7.22 7.45 6.787.57 7.37 7.32 7.30 7.80 7.957.77 5.78 5.93 7.38 7.73 7.82
7.38 7.33 7.53 7.32
8.12 9.15 9.32 9.32 9.55 9.40
7.57 7.35 7.70 7.18 7.98 7.837.40 7.28 6.28 7.08 7.98 7.75
8.80
7.92 8.53 8.93 8.52 8.02 9.00 8.25 8.65 8.78
9.37 9.25 9.38 9.55 9.50 9.339.33 9.98 9.60 9.82 9.13 9.509.47 9.18 9.15 9.55 9.28 9.65
8.80 8.37 7.72 7.43
6.40 5.72 5.07 5.88 6.03 7.82
8.70 8.25 8.32 8.77 8.17 8.888.20 8.37 8.20 7.92 7.22 8.90
6.43
7.92 6.62 7.08 5.65 6.03 6.20 6.40 6.38 7.97
6.35 7.67 6.98 6.03 7.67 7.736.25 6.13 6.50 6.37 6.10 6.176.38 7.85 6.02 5.70 5.73 6.77
7.75 6.40 6.22 6.27
8.03 9.57 8.72 8.40 8.65 8.57
6.75 7.52 6.80 7.40 7.98 7.276.28 5.42 6.85 6.33 6.90 7.97
8.67
6.37 6.75 6.83 7.28 7.38 6.92 6.02 6.55 6.35
8.80 9.40 8.50 8.38 9.90 8.279.37 8.70 8.22 8.47 8.02 9.307.33 9.35 7.77 9.90 9.25 8.28
6.28 6.67 7.92 7.80
4.68 7.50 7.70 5.08 5.10 7.17
6.58 6.58 6.60 6.85 6.45 6.086.43 6.38 7.48 7.47 6.90 6.33
8.07 8.92 8.38 8.55 9.77 9.58 9.57 8.77 9.25
6.35 7.13 6.42 4.63 6.65 7.724.92 4.95 7.87 5.95 5.75 5.835.38 7.80 4.03 5.28 5.15 7.72
8.60 9.87 9.25 8.659.53 9.97 9.85 9.23 8.83 8.409.57 9.78 9.70 9.20 9.85 9.30
4.02
PROMEDIO
TIEMPO OBSERVADO EN MIN
TOMA DE TIEMPOS - CONFECCIÓN DE POLOS BOX - NOMOTEX - JUNIO 2017
Producción
Confección de Polo Box
Polo box
Método: PRE TEST POST TEST Proceso:




Tabla 17: Cálculo del número de muestras Pre Test 
 























Fijado de cuello con la pechera
Fijado de cinta tapete de cuello
CALCULO DEL NUMERO DE MUESTRAS - POLOS BOX - NOMOTEX 
∑ x ∑ x²
Polo box
Confección de Polo box
Producción
Pegado de puños












































Fijado de cuello con la pechera
Fijado de cinta tapete de cuello
Asentado de tapete
Asentado de pechera










1 2 3 4 5
6.13 5.68 5.90 5.35 5.23
24 2518 19 20 21 22 2312 13 14 15 16 176 7 8 9 10 11
4.47 4.55 4.67 5.22 5.65 5.924.33 5.17 4.38 5.93 4.77 4.62
5.67 6.38 6.27 7.005.08 5.92 6.15 7.82 5.55 5.855.28 6.62 5.17 5.42
5.92 5.63 4.82 4.90 4.205.57 5.30 4.60 4.65 4.10 4.23
5.57 6.60
7.13 7.55






















5.75 6.75 6.80 6.90 5.97
4.23 4.13 4.65 4.63
7.43 7.17 6.30 6.38
7.17 7.78 7.78
7.57 7.98 7.25 7.77 5.78 5.93
8.52 8.02
5.73 6.77 6.25 6.13 6.50
5.65 6.03 6.20 6.40 6.38
5.88 6.03 7.82 6.38 7.85 6.02 5.70
7.28 7.38 6.92 6.02 6.55 6.35
7.97
8.40 8.65 8.57 7.33 9.35 7.77
7.97 6.28 5.42 6.85 6.33 6.90
7.87
8.55 9.77 9.58
4.03 5.28 5.15 7.72 4.92 4.955.08 5.10 7.17 5.38 7.80
6.75 7.52 6.80
6.37 6.10 6.17 6.35 7.67 6.98
5.95 5.75 5.83 6.35 7.13 6.42 4.63 6.65 7.72 4.02
NUMERO DE MUESTRAS
26 27 28 29 30 44 45 46 47 4837 38 39 40 41 4231 32 33 34 35 36 49 5043





















6761 62 63 64 65 6655 56 57 58 59 6051 52 53 54
7.32
NUMERO DE MUESTRAS
8.45 6.31 6.14 5.588.35 6.00 3.15 6.25 8.15
PROMEDIO
6.125.34 6.31 5.85 5.65 4.12 8.12
83 
 
Tabla 19: Cálculo del tiempo estándar Pre Test 
 
Fuente: Elaboración propia 
En la Tabla, el cálculo del tiempo estándar del proceso de confección de polos box es de 111.14 minutos. Se entiende que el 
tiempo obtenido es el empleado para la producción por 10 polos box. 
H E CD CS NP F
Armado de pechera 5.92 -0.05 -0.04 0 -0.02 0.89 5.27 0.07 0.12 0.19 6.27
Pegado de pechera 4.94 0.03 0 0 0 1.03 5.09 0.07 0.12 0.19 6.05
Fijado de cuello con la pechera 7.06 -0.1 -0.04 -0.03 -0.02 0.81 5.72 0.04 0 0.04 5.95
Fijado de cinta tapete de cuello 4.44 -0.1 -0.08 -0.03 -0.02 0.77 3.42 0.05 0.04 0.09 3.73
Asentado de tapete 6.34 0.03 -0.04 0 0.01 1 6.34 0.04 0.12 0.16 7.36
Asentado de pechera 7.19 0 0 0.02 0.01 1.03 7.41 0 0.12 0.12 8.30
Pegado de media luna 7.09 0.03 -0.04 0.02 0 1.01 7.16 0.04 0.12 0.16 8.31
Dibujo de pechera 8.63 0.03 -0.08 -0.03 -0.02 0.9 7.77 0.05 0.04 0.09 8.47
Unión de hombros 8.38 -0.1 0 -0.03 0.01 0.88 7.38 0 0.04 0.04 7.67
Pegado de mangas 6.38 0.03 -0.04 0 0 0.99 6.31 0 0.12 0.12 7.07
Pegado de puños 6.73 0.03 0 0 0.01 1.04 6.99 0.07 0 0.07 7.48
Cerrado de costura de costado 8.49 0 -0.04 0.02 -0.02 0.96 8.15 0.04 0.12 0.16 9.45
Basta 6.72 0.03 -0.04 0.02 0 1.01 6.78 0.07 0.04 0.11 7.53
Pegado de etiquetas 6.35 0.06 0.02 -0.03 -0.02 1.03 6.54 0.05 0 0.05 6.87
Limpieza 8.88 0.06 0.05 0 0 1.11 9.85 0.04 0.04 0.08 10.64
















2.7.1.9.- Estimación de la productividad actual (PRE-TEST) 
A partir del cálculo del tiempo estándar, se continúa con el cálculo de las unidades 
planificadas del proceso de confección de polos box de la empresa Nomotex. 
Para esto, primero se necesita calcular la capacidad instalada, usando la 
siguiente fórmula: 
𝐶𝑎𝑝𝑎𝑐𝑖𝑑𝑎𝑑 𝐼𝑛𝑠𝑡𝑎𝑙𝑎𝑑𝑎 =




Tabla 20: Cálculo de la capacidad teórica Pre Test 
 
Fuente: Elaboración propia 
 
Tabla 21: Cálculo de la capacidad programada Pre Test 
 
Fuente: Elaboración propia 
 
Se tomará en cuenta la producción del área de cardado durante los meses de 

















5 540 111.14 24.29
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Tabla 22: Productividad del mes de Abril 2017 
 
Fuente: Elaboración propia 
 
 
Área de trabajo: Producción Indicador













1-Abr-17 182 360 94 129 0.51 0.73 0.37
3-Abr-17 374 540 130 194 0.69 0.67 0.46
4-Abr-17 372 540 142 194 0.69 0.73 0.50
5-Abr-17 369 540 150 194 0.68 0.77 0.53
6-Abr-17 355 540 152 194 0.66 0.78 0.52
7-Abr-17 366 540 134 194 0.68 0.69 0.47
8-Abr-17 181 360 102 129 0.50 0.79 0.40
10-Abr-17 375 540 135 194 0.69 0.70 0.48
11-Abr-17 374 540 141 194 0.69 0.73 0.50
12-Abr-17 365 540 131 194 0.68 0.68 0.46
13-Abr-17
14-Abr-17
15-Abr-17 177 360 95 129 0.49 0.74 0.36
17-Abr-17 369 540 139 194 0.68 0.72 0.49
18-Abr-17 360 540 128 194 0.67 0.66 0.44
19-Abr-17 365 540 145 194 0.68 0.75 0.51
20-Abr-17 361 540 131 194 0.67 0.68 0.45
21-Abr-17 371 540 145 194 0.69 0.75 0.51
22-Abr-17 195 360 101 129 0.54 0.78 0.42
24-Abr-17 362 540 128 194 0.67 0.66 0.44
25-Abr-17 360 540 133 194 0.67 0.69 0.46
26-Abr-17 372 540 158 194 0.69 0.81 0.56
27-Abr-17 359 540 131 194 0.66 0.68 0.45
28-Abr-17 372 540 127 194 0.69 0.65 0.45
29-Abr-17 178 360 92 129 0.49 0.71 0.35






PRODUCTIVIDAD - NOMOTEX - ABRIL 2017
𝑃𝑟𝑜𝑑𝑢𝑐𝑡𝑖𝑣𝑖𝑑𝑎𝑑 = 𝐸𝑓𝑖𝑐𝑖𝑒𝑛𝑐𝑖𝑎 𝑥 𝐸𝑓𝑖𝑐𝑎𝑐𝑖𝑎 










Tabla 23: Productividad del mes de Mayo 2017 
 







Área de trabajo: Producción Indicador














2-May-17 373 540 129 194 0.69 0.66 0.46
3-May-17 358 540 140 194 0.66 0.72 0.48
4-May-17 363 540 126 194 0.67 0.65 0.44
5-May-17 375 540 138 194 0.69 0.71 0.49
6-May-17 178 360 81 129 0.49 0.63 0.31
8-May-17 360 540 118 194 0.67 0.61 0.41
9-May-17 361 540 153 194 0.67 0.79 0.53
10-May-17 376 540 146 194 0.70 0.75 0.52
11-May-17 357 540 123 194 0.66 0.63 0.42
12-May-17 361 540 127 194 0.67 0.65 0.44
13-May-17 197 360 93 129 0.55 0.72 0.39
15-May-17 377 540 143 194 0.70 0.74 0.51
16-May-17 375 540 120 194 0.69 0.62 0.43
17-May-17 368 540 140 194 0.68 0.72 0.49
18-May-17 370 540 134 194 0.69 0.69 0.47
19-May-17 375 540 123 194 0.69 0.63 0.44
20-May-17 183 360 93 129 0.51 0.72 0.37
22-May-17 374 540 131 194 0.69 0.68 0.47
23-May-17 371 540 117 194 0.69 0.60 0.41
24-May-17 367 540 128 194 0.68 0.66 0.45
25-May-17 362 540 132 194 0.67 0.68 0.46
26-May-17 370 540 126 194 0.69 0.65 0.45
27-May-17 189 360 81 129 0.53 0.63 0.33
29-May-17 373 540 152 194 0.69 0.78 0.54
30-May-17 373 540 120 194 0.69 0.62 0.43
31-May-17 378 540 145 194 0.70 0.75 0.52
TOTAL 8864 13320 3259 4784 0.67 0.68 0.45
METODO Fórmula
Cristina Contreras Morales
PRODUCTIVIDAD - NOMOTEX - MAYO 2017
FERIADO
Nomotex
𝑃𝑟𝑜𝑑𝑢𝑐𝑡𝑖𝑣𝑖𝑑𝑎𝑑 = 𝐸𝑓𝑖𝑐𝑖𝑒𝑛𝑐𝑖𝑎 𝑥 𝐸𝑓𝑖𝑐𝑎𝑐𝑖𝑎 










Tabla 24: Productividad del mes de Junio 2017 
 







Área de trabajo: Producción Indicador













1-Jun-17 347 540 160 194 0.64 0.82 0.53
2-Jun-17 335 540 155 194 0.62 0.80 0.50
3-Jun-17 166 360 92 129 0.46 0.71 0.33
5-Jun-17 347 540 160 194 0.64 0.82 0.53
6-Jun-17 348 540 131 194 0.64 0.68 0.44
7-Jun-17 338 540 134 194 0.63 0.69 0.43
8-Jun-17 336 540 144 194 0.62 0.74 0.46
9-Jun-17 332 540 143 194 0.61 0.74 0.45
10-Jun-17 169 360 95 129 0.47 0.74 0.35
12-Jun-17 338 540 125 194 0.63 0.64 0.40
13-Jun-17 339 540 130 194 0.63 0.67 0.42
14-Jun-17 338 540 153 194 0.63 0.79 0.49
15-Jun-17 334 540 131 194 0.62 0.68 0.42
16-Jun-17 341 540 132 194 0.63 0.68 0.43
17-Jun-17 166 360 99 129 0.46 0.77 0.35
19-Jun-17 339 540 148 194 0.63 0.76 0.48
20-Jun-17 346 540 148 194 0.64 0.76 0.49
21-Jun-17 338 540 134 194 0.63 0.69 0.43
22-Jun-17 343 540 151 194 0.64 0.78 0.49
23-Jun-17 337 540 129 194 0.62 0.66 0.41
24-Jun-17 167 360 81 129 0.46 0.63 0.29
26-Jun-17 348 540 148 194 0.64 0.76 0.49
27-Jun-17 328 540 154 194 0.61 0.79 0.48
28-Jun-17 350 540 126 194 0.65 0.65 0.42
29-Jun-17
30-Jun-17 339 540 157 194 0.63 0.81 0.51
TOTAL 7809 12780 3360 4590 0.61 0.73 0.45





𝑃𝑟𝑜𝑑𝑢𝑐𝑡𝑖𝑣𝑖𝑑𝑎𝑑 = 𝐸𝑓𝑖𝑐𝑖𝑒𝑛𝑐𝑖𝑎 𝑥 𝐸𝑓𝑖𝑐𝑎𝑐𝑖𝑎 










Tabla 25: Productividad del mes de Julio 2017 
 







Área de trabajo: Producción Indicador













1-Jul-17 183 360 111 129 0.51 0.86 0.44
3-Jul-17 385 540 124 194 0.71 0.64 0.46
4-Jul-17 371 540 131 194 0.69 0.68 0.46
5-Jul-17 343 540 125 194 0.64 0.64 0.41
6-Jul-17 366 540 150 194 0.68 0.77 0.52
7-Jul-17 346 540 136 194 0.64 0.70 0.45
8-Jul-17 177 360 89 129 0.49 0.69 0.34
10-Jul-17 353 540 134 194 0.65 0.69 0.45
11-Jul-17 371 540 139 194 0.69 0.72 0.49
12-Jul-17 381 540 126 194 0.71 0.65 0.46
13-Jul-17 362 540 117 194 0.67 0.60 0.40
14-Jul-17 383 540 115 194 0.71 0.59 0.42
15-Jul-17 164 360 87 129 0.46 0.67 0.31
17-Jul-17 374 540 156 194 0.69 0.80 0.56
18-Jul-17 348 540 153 194 0.64 0.79 0.51
19-Jul-17 378 540 128 194 0.70 0.66 0.46
20-Jul-17 347 540 127 194 0.64 0.65 0.42
21-Jul-17 361 540 115 194 0.67 0.59 0.40
22-Jul-17 167 360 104 129 0.46 0.81 0.37
24-Jul-17 354 540 141 194 0.66 0.73 0.48
25-Jul-17 387 540 149 194 0.72 0.77 0.55
26-Jul-17 361 540 139 194 0.67 0.72 0.48
27-Jul-17 378 540 149 194 0.70 0.77 0.54
28-Jul-17
29-Jul-17
31-Jul-17 362 540 143 194 0.67 0.74 0.49




PRODUCTIVIDAD - NOMOTEX - JULIO 2017
METODO Fórmula
Cristina Contreras Morales
𝑃𝑟𝑜𝑑𝑢𝑐𝑡𝑖𝑣𝑖𝑑𝑎𝑑 = 𝐸𝑓𝑖𝑐𝑖𝑒𝑛𝑐𝑖𝑎 𝑥 𝐸𝑓𝑖𝑐𝑎𝑐𝑖𝑎 










Tabla 26: Productividad del mes de Agosto 2017 
 
Fuente: Elaboración propia 
 
2.7.3 Propuesta de mejora 
Priorización de Herramientas de Lean Manufacturing 
Área de trabajo: Producción Indicador













1-Ago-17 398 540 173 194 0.74 0.89 0.66
2-Ago-17 385 540 133 194 0.71 0.69 0.49
3-Ago-17 396 540 141 194 0.73 0.73 0.53
4-Ago-17 397 540 132 194 0.74 0.68 0.50
5-Ago-17 210 360 87 129 0.58 0.67 0.39
7-Ago-17 375 540 137 194 0.69 0.71 0.49
8-Ago-17 379 540 140 194 0.70 0.72 0.51
9-Ago-17 378 540 132 194 0.70 0.68 0.48
10-Ago-17 380 540 136 194 0.70 0.70 0.49
11-Ago-17 396 540 153 194 0.73 0.79 0.58
12-Ago-17 213 360 94 129 0.59 0.73 0.43
14-Ago-17 393 540 170 194 0.73 0.88 0.64
15-Ago-17 386 540 134 194 0.71 0.69 0.49
16-Ago-17 386 540 166 194 0.71 0.86 0.61
17-Ago-17 393 540 144 194 0.73 0.74 0.54
18-Ago-17 390 540 148 194 0.72 0.76 0.55
19-Ago-17 200 360 91 129 0.56 0.71 0.39
21-Ago-17 396 540 173 194 0.73 0.89 0.65
22-Ago-17 396 540 140 194 0.73 0.72 0.53
23-Ago-17 384 540 168 194 0.71 0.87 0.62
24-Ago-17 390 540 146 194 0.72 0.75 0.54
25-Ago-17 378 540 147 194 0.70 0.76 0.53
26-Ago-17 213 360 90 129 0.59 0.70 0.41
28-Ago-17 386 540 132 194 0.71 0.68 0.49
29-Ago-17 384 540 143 194 0.71 0.74 0.52
30-Ago-17
31-Ago-17 384 540 154 194 0.71 0.79 0.56
TOTAL 9366 13320 3604 4784 0.70 0.75 0.53
FERIADO
Nomotex
PRODUCTIVIDAD - NOMOTEX - AGOSTO 2017
METODO Fórmula
Cristina Contreras Morales
𝑃𝑟𝑜𝑑𝑢𝑐𝑡𝑖𝑣𝑖𝑑𝑎𝑑 = 𝐸𝑓𝑖𝑐𝑖𝑒𝑛𝑐𝑖𝑎 𝑥 𝐸𝑓𝑖𝑐𝑎𝑐𝑖𝑎 










A continuación, se argumenta la elección de la aplicación de las herramientas de 
Lean Manufacturing, por ello se evaluó los problemas existentes en el proceso de 
confección de polos box para evaluar cuál de las herramientas son las más 








VSM 5´S KANBAN TPM SMED POKA-YOKE
Productos defectuosos 1 1 1
Horas de máquinas paradas 1 1 1
Métodos de trabajo inadecuados 1 1 1
Reprogramación por ordenes más urgentes 1 1 1
Desorden en el puesto de trabajo 1
Falta de capacitación 1 1 1
Abastecimiento de Materia Prima tardíos 1 1 1
Procedimiento no estandarizados 1 1 1
Materia prima no conforme 1 1
Falta de supervisiòn 1 1 1
Condiciones ambientales no adecuadas 1 1
Total de Problemas 6 8 3 3 5 4
PRIORIZACIÓN DE HERRAMIENTAS DE LEAN MANUFACTURING
Problemas presentados
HERRAMIENTAS DE LEAN MANUFACTURING
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2.7.4 Implementación de la propuesta 
 
  
ITEM DURACIÓN COMIENZO FIN RESPONSABLE 10-Jul 12-Jul 13-Jul 18-Jul 20-Jul 21-Jul 24-Jul 1-Ago 2-Ago 4-Ago 9-Ago 10-Ago 13-Ago 15-Ago 16-Ago 18-Ago 22-Ago
1  35 Dias 10/07/2017 22/08/2017 Cristina Contreras Morales-Practicante de Producción
2 0 Días 10/07/2017 10/07/2017
3 3 Días 10/07/2017 12/07/2017 Cristina Contreras Morales-Practicante de Producción
3.1 Sensibilización a todo el personal 1 10/07/2017 10/07/2017 Cristina Contreras Morales-Practicante de Producción
3.2 Estructuración del Comité de Implementación de las 5'S 1 10/07/2017 10/07/2017 Cristina Contreras Morales-Practicante de Producción
3.3 Capacitación del personal involucrado 1 11/07/2017 11/07/2017 Cristina Contreras Morales-Practicante de Producción
3.4 Auditoría inicial de las 5'S 1 12/07/2017 12/07/2017 Cristina Contreras Morales-Practicante de Producción
4 7 Días 13/07/2017 20/07/2017
4.1 Identificar elementos que son necesarios y los que no son 3 13/07/2017 15/07/2017 Cristina Contreras Morales-Practicante de Producción
4.2 Eliminar los elementos no necesarios 1 17/07/2017 17/07/2017 Cristina Contreras Morales-Practicante de Producción
4.3 Estableciendo normas de eliminación 1 18/07/2017 18/07/2017 Cristina Contreras Morales-Practicante de Producción
4.4 Marcando pasillos para facilitar el transporte 2 19/07/2017 20/07/2017 Cristina Contreras Morales-Practicante de Producción
5 7 Días 21/07/2017 1/08/2017
5.1 Rótulación de las áreas y elementos 2 21/07/2017 22/07/2017 Cristina Contreras Morales-Practicante de Producción
5.2 Inventariado de máquinas y herramientas 2 24/07/2017 25/07/2017 Cristina Contreras Morales-Practicante de Producción
5.3 Fichado de máquinas 3 26/07/2017 1/07/2017 Cristina Contreras Morales-Practicante de Producción
6 7 Días 2/08/2017 9/09/2017
6.1 Establecer cronograma de limpieza 1 2/08/2017 2/08/2017 Cristina Contreras Morales-Practicante de Producción
6.2 Establecer roles de limpieza 1 3/08/2017 3/08/2017 Cristina Contreras Morales-Practicante de Producción
6.3 Asignación de limpieza por área 1 4/08/2017 4/08/2017 Cristina Contreras Morales-Practicante de Producción
6.4 Erradicar fuentes de suciedad 4 5/08/2017 9/08/2017 Cristina Contreras Morales-Practicante de Producción
7 5 Días 10/08/2017 15/08/2017
7.1 Establecer procedimientos y planes para estandarizar 3 10/08/2017 12/08/2017 Cristina Contreras Morales-Practicante de Producción
7.3 Establecer medidas de seguridad 2 14/08/2017 15/08/2017 Cristina Contreras Morales-Practicante de Producción
8 6 Días 16/08/2017 22/08/2017
8.1 Establecer Reglamento interno 2 16/08/2017 17/08/2017 Cristina Contreras Morales-Practicante de Producción
8.2 Elaboración de Manual de Resposabilidades 2 18/08/2017 19/08/2017 Cristina Contreras Morales-Practicante de Producción
8.3 Auditoría final de las 5'S 1 21/08/2017 21/08/2017 Cristina Contreras Morales-Practicante de Producción
8.4 Establecer un plan de capacitación 1 22/08/2017 22/08/2017 Cristina Contreras Morales-Practicante de Producción
9 22/08/2017 22/08/2017
JULIO AGOSTO
Fin Aplicación de las 5'S para la mejora de la productividad
SEIRI - Clasificar
Aplicación de las 5'S
Inicio Aplicación de las 5'S para la mejora de la productividad
NOMBRE DE TAREAS








2.7.4.1 Implementación de las 5’S 
2.7.4.1.1 Actividades preliminares 
Comprende la ejecución de todos los trabajos necesarios para la implementación 
y para el inicio de las 5’s 
 Sensibilización a todo el personal 
Proceso por el cual se busca una reacción positiva frente a la implementación 
de las 5’S. En este proceso se brindará una charla a todo el personal sobre la 
metodología 5’S y lo que se desea realizar. 
La charla se realizó el día 10 de Julio del presente año tuvo una duración de 30 
minutos, fue dirigida a todo el personal, se realizó en las instalaciones de la 
empresa. 
El objetivo de la charla fue sensibilizar al personal con una mentalidad de 
cambio y mejora para la empresa, y por ende para todos. Se buscó llegar a un 
compromiso con el programa 5’S. 
Figura 35: Sensibilización de las 5’S 
 
 Fuente: Elaboración propia 
Se muestra la lista de los participantes de la sensibilización en Anexo. 
 Estructuración del comité de Implementación de las 5’S 
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En la sensibilización de las 5’S se procedió a escoger a un Comité de la 
Implementación quienes serán los responsables de programar y dirigir las 
actividades de la implementación, así como también de exponer los acuerdos 
para el bien del programa. 
Figura 36: Comité de las 5’S
 
 Fuente: Elaboración propia 
 Capacitación del personal involucrado 
Se capacitó al Comité de Calidad en cuanto a sus funciones y se establecieron las 






Tabla 27: Responsabilidades del Comité de Implementación de las 5’S 
 
Fuente: Elaboración propia 
Figura 37: Las 5’S  
 
 Fuente: Elaboración propia 
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 Auditoría Inicial de las 5’S 
Tabla 28: Auditoría Inicial de las 5’S 
 





0 = No hay implementacion 1 = Un 30% de cumplimiento 2 = Cumple al 65% 3 = Un 95% de cumplimiento

































Uso de herramienta de planeacion de gestión de rutina diaria 
Los planes de capacitación son seguidos rigurosamente.
Todas las actividades definidas en las 5S se llevan a cabo
Las normas y los procedimientos son cumplidos rigurosamente




Existen instructivos para las diversas actividades de las 5S
Se generan mejoras regularmente
El personal conoce y realiza las operaciones adecuadamente
La capacitación está estandarizada para el personal del área




Las herramientas y equipos de trabajo se encuentran limpias
Piso está libre de polvo, basura, componentes y manchas
No existen fugas de aceite, agua, aire en el área
Las mesas están libres de polvo, manchas o residuos.




Las áreas están debidamente identificadas
No hay unidades encimadas en las mesas o áreas de trabajo
Los botes de basura están en el lugar designado para éstos
Lugares marcados para todo el material de trabajo




Las herramientas de trabajo se encuentran en buen estado
Existen objetos sin uso en los pasillos
Las mesas de trabajo están libres de objetos sin uso
Se cuenta con solo lo necesario para trabajar
Es difícil encontrar lo que se busca inmediatamente
Total 3
AUDITORÍA INICIAL  5S - EMPRESA NOMOTEX




Tabla 29: Resultados de la Auditoría inicial 
 
Fuente: Elaboración propia 
Figura 37: Resultados de la Auditoría inicial 
 
Fuente: Elaboración propia 
2.7.4.1.2 Seiri – Clasificar 
El objetivo de clasificar significa retirar de los puestos de trabajo todos los 
elementos que no son necesarios para las operaciones. Los elementos 
necesarios se deben mantener cerca de la acción, mientras que los innecesarios 
se deben retirar del sitio, donar, transferir o eliminar. 
 Identificación de elementos necesarios y los que no son 
Para el descarte de elementos innecesarios, se debe concentrar los elementos 
considerados innecesarios en la llamada “zona roja”. La zona roja nos ayudará a 
despejarlo innecesario por un determinado período hasta que sea clasificado 








PUNTAJE MÁXIMO 75 100%
RESULTADOS DE LA AUDITORÍA INICIAL
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Figura 38: Diagrama de flujo para clasificar  
  
Fuente: Elaboración propia 
Figura 39: Zona roja implementada 
  
Fuente: Elaboración propia 
 
 Establecer normas de eliminación 
Se establecen los siguientes criterios para la eliminación de elementos 
posiblemente innecesarios: 
- Criterio de procedencia: Pueden ser eliminados los elementos que son parte 
de todo un procedimiento, pero que se conserva la secuencia completa. 
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- Criterio diplomático: Pueden ser eliminados siempre y cuando se tiene el 
mismo elemento de repuesto. 
- Criterio de contenido: Pueden ser eliminados los elementos cuya utilidad o 
información se puede hallar en otros elementos. 
- Criterio de utilización: Pueden ser eliminados los elementos cuya depreciación 
imposibilite su utilización 
 Marcando pasillos para facilitar el transporte 
Para un correcto tránsito y una división visible entre los puestos de trabajos, se 
procedió a marcar los pasillos con cinta limitante. 
Figura 40: Puestos de trabajo limitados 
 
 Fuente: Elaboración propia 
2.7.4.1.3 Seiton – Ordenar 
 Rotulación de las áreas y elementos 
Figura 41: Rotulación de áreas y elementos 
          




 Inventariado de máquinas 
Figura 42: Inventario de máquinas y equipos 
 




2.7.4.1.4 Seiso – Limpiar 
 Establecer cronograma de limpieza 
Tabla 30: Cronograma de limpieza 
 
Fuente: Elaboración propia 
 Erradicar fuentes de suciedad 
En la erradicación de la suciedad se define como el proceso de limpieza general, 
el cual tuvo duración de cuatro días. 
Figura 43: Antes de la limpieza 
  
Fuente: Elaboración propia 
CF NC CF NC CF NC
1 ROXANA CHANTA 5/08/2017
2 KATHERINE BARRIENTOS 8/08/2017
3 WENDY BARRIENTOS 10/08/2017
4 ROSARIO VICENTE 12/08/2017
5 ROSANA PANTOJA 15/08/2017
6 JUDITH PILLALCA 17/08/2017
7 ROXANA CHANTA 19/08/2017
8 KATHERINE BARRIENTOS 22/08/2017
9 WENDY BARRIENTOS 24/08/2017
10 ROSARIO VICENTE 26/08/2017
11 ROSANA PANTOJA 29/08/2017
12 JUDITH PILLALCA 31/08/2017
N°





Figura 44: Después de la limpieza 
  
Fuente: Elaboración propia 
2.7.4.1.5 Seiketsu – Estandarizar 
 Establecer procedimientos y planes para estandarizar 
Se realizó un manual de mantenimiento de las 5’S para le empresa, manual 
completo en Anexos. 
Figura 45: Manual de las 5’S 
 
 Fuente: Elaboración propia 
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Seiketsu – Estandarizar 
 Establecer Reglamento Interno 
Figura 46: Reglamento Interno 
 





 Auditoría final de las 5’S 
Figura 47: Auditoría final 










0 = No hay implementacion 1 = Un 30% de cumplimiento 2 = Cumple al 65% 3 = Un 95% de cumplimiento






























Las mesas están libres de polvo, manchas o residuos.




Uso de herramienta de planeacion de gestión de rutina diaria 
Los planes de capacitación son seguidos rigurosamente.
Todas las actividades definidas en las 5S se llevan a cabo
Se establecen acciones correctivas y se evalua el resultado
Total
Las normas y los procedimientos son cumplidos rigurosamente
Se cuenta con solo lo necesario para trabajar




Existen instructivos para las diversas actividades de las 5S
Se generan mejoras regularmente
El personal conoce y realiza las operaciones adecuadamente




Las herramientas y equipos de trabajo se encuentran limpias
Piso está libre de polvo, basura, componentes y manchas
No existen fugas de aceite, agua, aire en el área






Las áreas están debidamente identificadas
No hay unidades encimadas en las mesas o áreas de trabajo
Los botes de basura están en el lugar designado para éstos




Las herramientas de trabajo se encuentran en buen estado
Existen objetos sin uso en los pasillos
Las mesas de trabajo están libres de objetos sin uso
Es difícil encontrar lo que se busca inmediatamente
Total
AUDITORÍA FINAL  5S - EMPRESA NOMOTEX




Tabla 31: Resultados de la Auditoría final 
 
 Fuente: Elaboración propia 
 
Figura 48: Resultados de la Auditoría final 
 Fuente: Elaboración propia 
 
 
2.7.4.2 Implementación del VSM 
 Etapa 1: Selección de la familia de productos 
Para identificar la familia de productos se puede utilizar una matriz producto-
proceso, teniendo en cuenta que una familia de productos es aquellos que 









PUNTAJE MÁXIMO 75 100%
RESULTADOS DE LA AUDITORÍA FINAL
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Tabla 32: Producción anual 
 
 Fuente: Elaboración propia 
 
Figura 49: Producción anual 
 Fuente: Elaboración propia 
 
Como se muestra en el gráfico, los productos que generan mayor producción y 
mayores ingresos en la empresa son los polos box, representando un 59% con 
respecto a la producción anual, por lo que se tomará como enfoque de estudio 




















Figura 50: Diagrama de operaciones de polo box 
Fuente: Elaboración propia 
 Etapa 2: Realidad y recolección de datos 
ÁREA: PRODUCTO: POLO BOX
MÉTODO: PRE TEST POS TEST ELABORADO POR: CRISTINA CONTRERAS MORALES











Cálculo del Takt Time 
 
𝑇𝑎𝑘𝑡 𝑇𝑖𝑚𝑒 =
𝑇𝑖𝑒𝑚𝑝𝑜 𝑛𝑒𝑡𝑜 𝑑𝑖𝑠𝑝𝑜𝑛𝑖𝑏𝑙𝑒 𝑑𝑖𝑎𝑟𝑖𝑜 𝑑𝑒 𝑝𝑟𝑜𝑑𝑢𝑐𝑐𝑖ó𝑛
𝐷𝑒𝑚𝑎𝑛𝑑𝑎 𝑡𝑜𝑡𝑎𝑙 𝑑𝑖𝑎𝑟𝑖𝑎
 
 Jornada laboral: 9 horas  
 Tiempo suplementos: 1 hora  
 Número de turnos: 1 turno diario 
 Días hábiles por mes: 26 días al mes 
 Demanda mensual: 2,050 unidades de polos box 





= 𝟔. 𝟎𝟖𝟕 𝒎𝒊𝒏/𝒖𝒏𝒅 
Es decir, que un cliente compra un polo box cada 6.087 min, de tal manera que el 
tiempo estándar debe ser igual o inferior a 6.87 min por unidad. 
Cálculo del tiempo de entrega logística: 
Comprende el intervalo de tiempo que tarda la organización desde que se 
abastece de materias primas, materiales e insumos hasta que el producto 
terminado es distribuido al cliente. 
Tabla 33: Diagrama de flujo del proceso productivo 
Fuente: Elaboración propia 
 Etapa 3: Dibujar el estado actual 
ITEM DURACIÓN COMIENZO FIN 4-Set 6-Set 11-Set 13-Set 22-Set 25-Set 26-Set 27-Set 28-Set
1 1 4/09/2017 4/09/2017
2 2 5/09/2017 6/09/2017
3 4 7/09/2017 11/09/2017
4 2 12/07/2017 13/07/2017
5 8 14/09/2017 22/09/2017
6 2 23/09/2017 25/09/29017
7 1 26/09/2017 26/09/2017
8 1 27/09/2017 27/09/2017
9 1 27/09/2017 27/09/2017
10 1 28/09/2017 28/09/2017








RECEPCIÓN DEL MATERIAL REQUERIDO
CORTE




Figura 51: VSM Actual 
 



















































Tabla 34: Productos defectuosos 
 
 Fuente: Elaboración propia 
 
Tabla 35: Causas de los productos defectuosos 
 
Fuente: Elaboración propia 
Figura 52: Defectos por causas 
 
 Fuente: Elaboración propia 
MESES DEFECTOS (UND) PRODUCIDAS (UND) % DEFECTOS
ABRIL 668 2964 23%
MAYO 644 3259 20%
JUNIO 588 3360 18%
JULIO 575 3088 19%
AGOSTO 550 3604 15%










ABRIL 365 149 154 668
MAYO 335 89 220 644
JUNIO 338 108 142 588
JULIO 332 89 154 575
AGOSTO 321 87 142 550
SETIEMBRE 173 76 84 333
TOTAL 1864 598 896 3358
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Figura 53: Porcentaje de defectos 
 
 Fuente: Elaboración propia 
Horas de máquina parada 
Tabla 36: Horas de máquinas paradas 
 
 Fuente: Elaboración propia 
Figura 54: Horas de máquinas paradas 
  










ABRIL 11520 1165 10.11%
MAYO 13320 1384 10.39%
JUNIO 12780 1469 11.49%
JULIO 12240 1486 12.14%
AGOSTO 13320 1394 10.47%
SETIEMBRE 13140 905 6.89%
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Tabla 37: Actividades que agregan valor Pre Test y Post Test 
 
 Fuente: Elaboración propia 
2.7.4.1 Toma de tiempos (POST-TEST) 
Se realizó la toma de tiempos para el Post Test en el mes de Setiembre del 2017 
teniendo en cuenta solo los días de lunes a sábado, sin considerar los feriados, 
para a partir de ello determinar el número de muestras a tomar y poder establecer 




Tabla 38: Toma de tiempos Post Test 
 
 Fuente: Elaboración propia 
MIN SEG MIN SEG MIN SEG MIN SEG MIN SEG MIN SEG MIN SEG MIN SEG MIN SEG MIN SEG MIN SEG MIN SEG MIN SEG MIN SEG MIN SEG MIN SEG MIN SEG MIN SEG MIN SEG MIN SEG MIN SEG MIN SEG MIN SEG MIN SEG MIN SEG MIN SEG
Armado de pechera 3 17 3 37 3 10 3 25 3 8 3 41 3 54 3 21 3 14 3 5 3 55 3 9 3 49 3 33 3 51 3 40 4 23 4 16 3 58 4 7 3 11 4 8 3 33 3 28 3 49 3 14
Pegado de pechera 2 20 2 10 2 23 2 56 2 46 2 37 2 28 2 33 2 40 2 13 2 39 2 55 2 34 2 18 2 36 2 39 2 6 2 14 2 55 2 38 2 49 2 54 2 12 2 26 2 34 2 53
Fijado de cuello con la pechera 5 24 5 33 5 3 5 2 5 51 5 25 5 26 5 10 5 18 5 23 5 43 5 16 5 40 5 54 5 11 5 17 5 37 5 59 5 40 5 33 5 8 5 15 5 19 5 8 5 40 5 10
Fijado de cinta tapete de cuello 2 18 2 20 2 48 2 14 3 8 2 39 2 38 2 47 2 26 2 42 2 32 3 13 3 4 2 49 3 7 3 9 3 1 2 57 3 9 2 43 3 1 2 53 3 10 2 38 3 4 3 16
Asentado de tapete 3 34 3 36 3 24 3 45 3 45 3 48 3 54 3 58 3 48 4 45 3 54 3 43 3 43 3 43 3 47 3 41 3 48 3 53 3 53 3 53 3 53 3 55 3 48 3 47 3 43 3 53
Asentado de pechera 5 8 5 33 5 46 5 34 5 59 6 15 5 46 5 47 5 56 5 23 5 44 5 49 5 34 5 22 6 19 6 18 5 48 6 57 5 20 5 29 5 22 5 13 5 27 6 47 5 34 5 39
Pegado de media luna 5 54 5 45 5 9 5 10 5 47 5 47 5 12 5 45 4 7 5 24 5 17 4 17 5 5 4 59 5 45 4 34 5 21 4 42 5 11 4 59 5 50 4 23 5 20 4 32 5 5 5 19
Dibujo de pechera 4 7 5 9 4 19 5 19 5 33 5 24 5 28 5 11 5 9 4 33 5 17 5 39 4 20 4 59 4 36 5 49 5 8 5 30 5 22 5 15 5 23 5 33 5 30 5 20 4 20 4 48
Unión de hombros 5 55 5 32 4 56 5 31 4 1 5 54 5 15 5 39 5 47 5 12 5 22 4 12 4 55 4 13 4 54 4 42 4 15 4 19 4 46 4 10 4 53 4 48 4 22 4 43 4 55 5 26
Pegado de mangas 4 24 5 43 5 4 5 53 4 12 4 49 4 23 3 51 4 1 5 42 4 44 5 46 4 15 5 8 5 30 5 22 4 6 5 10 4 21 4 40 5 59 5 2 4 40 5 44 4 15 4 26
Pegado de puños 4 55 3 37 4 5 4 39 4 2 4 12 3 24 3 23 3 58 3 17 3 25 3 51 4 20 3 54 3 58 3 45 4 31 3 48 4 24 4 59 4 16 4 45 3 24 4 13 4 20 4 16
Cerrado de costura de costado 5 2 6 34 5 43 5 24 5 39 5 34 6 20 5 21 6 46 6 54 6 15 6 17 6 22 6 42 6 13 5 28 5 1 5 18 6 48 5 24 6 30 5 23 5 54 6 16 6 22 6 40
Basta 5 22 5 45 5 50 5 17 5 23 5 55 5 1 5 33 5 21 5 26 5 23 5 29 5 28 5 54 5 20 5 35 5 35 5 36 5 51 5 27 5 5 5 17 5 40 5 55 5 28 5 48
Pegado de etiquetas 4 41 4 30 3 42 4 5 4 6 4 10 3 23 4 48 3 2 3 17 4 9 3 43 4 55 3 57 3 52 3 57 4 45 3 50 4 21 4 8 4 25 3 38 3 39 4 43 4 55 4 1
Limpieza 7 4 6 55 6 23 7 33 7 46 7 35 6 34 6 46 6 15 6 34 7 47 7 42 6 12 6 51 6 18 7 32 7 58 7 51 7 14 6 50 6 24 6 36 7 52 6 15 6 12 7 39
29-Set28-Set 30-Set21-Set 22-Set 23-Set 25-Set 26-Set 27-Set14-Set 15-Set 16-Set 18-Set 19-Set 20-Set7-Set
Día 23 Día 24 Día 26
1-Set 2-Set 4-Set 5-Set 6-Set
Día 15 Día 16 Día 17 Día 18 Día 19 Día 20Día 9 Día 10 Día 11 Día 12 Día 13 Día 14 Día 25
TOMA DE TIEMPOS - CONFECCIÓN DE POLOS BOX - NOMOTEX - SETIEMBRE 2017
Empresa: Nomotex Área: Producción
ACTIVIDADES
TIEMPO OBSERVADO EN MIN Y SEG
Día 1 Día 2 Día 3 Día 4 Día 5 Día 6 Día 7 Día 8
Método: PRE TEST POST TEST Proceso: Confección de Polo Box
Elaborado por: Cristina I. Contreras Morales Producto: 1 decena de Polo box
8-Set 9-Set 11-Set 12-Set 13-Set
Día 21 Día 22
Armado de pechera 3.61
Pegado de pechera 2.56
Fijado de cuello con la pechera 5.43
Fijado de cinta tapete de cuello 2.84
Asentado de tapete 3.82
Asentado de pechera 5.76
Pegado de media luna 5.18
Dibujo de pechera 5.12
Unión de hombros 4.95
Pegado de mangas 4.89
Pegado de puños 4.06
Cerrado de costura de costado 6.01
Basta 5.53













6.60 7.87 6.25 7.657.53 7.97 7.85 7.23 6.83 6.406.57 7.78 7.70 6.20 6.85 6.307.07 6.92 6.38 7.55 7.77 7.58 6.57 6.77 6.25
4.35 4.13 4.42 3.63 3.65 4.724.92 3.95 3.87 3.95 4.75 3.833.38 4.80 3.03 3.28 4.15 3.724.68 4.50 3.70 4.08 4.10 4.17
5.28 5.67 5.92 5.805.475.58 5.58 5.60 5.85 5.45 5.085.43 5.38 5.48 5.47 5.90 5.335.37 5.75 5.83 5.28 5.38 5.92 5.02 5.55 5.35
6.50 5.38 5.90 6.27 6.676.376.22 5.47 5.02 5.30 6.80 5.406.77 6.90 6.25 6.28 6.37 6.705.03 6.57 5.72 5.40 5.65 5.57 6.33 5.35
4.98 4.27 4.75 3.40 4.22 4.274.333.90 3.97 3.75 4.52 3.80 4.403.38 3.97 3.28 3.42 3.85 4.334.92 3.62 4.08 4.65 4.03 4.20 3.40
4.67 5.98 5.03 4.67 5.73 4.434.255.13 5.50 5.37 4.10 5.17 4.353.85 4.02 5.70 4.73 5.77 4.254.40 5.72 5.07 5.88 4.20 4.82 4.38
4.17 4.88 4.80 4.37 4.72 5.434.924.22 4.90 4.70 4.25 4.32 4.775.65 5.78 5.20 5.37 4.20 4.925.92 5.53 4.93 5.52 4.02 5.90 5.25
5.25 5.38 5.55 5.50 5.33 4.804.334.98 4.60 5.82 5.13 5.50 5.375.18 5.15 4.55 5.28 5.65 4.334.12 5.15 4.32 5.32 5.55 5.40 5.47
4.98 5.83 4.38 5.33 4.53 5.325.084.98 5.75 4.57 5.35 4.70 5.185.75 4.12 5.40 5.28 4.28 5.085.90 5.75 5.15 5.17 5.78 5.78 5.20
5.48 5.37 5.22 5.45 6.78 5.655.575.37 6.32 6.30 5.80 6.95 5.335.78 5.93 5.38 5.73 5.82 5.575.13 5.55 5.77 5.57 5.98 6.25 5.77
3.88 3.88 3.92 3.80 3.78 3.883.72 3.78 3.68 3.80 3.88 3.883.97 3.80 4.75 3.90 3.72 3.723.57 3.60 3.40 3.75 3.75 3.80 3.90
2.72 3.02 2.88 3.17 2.63 3.272.82 3.12 3.15 3.02 2.95 3.152.78 2.43 2.70 2.53 3.22 3.072.30 2.33 2.80 2.23 3.13 2.65 2.63
5.55 5.13 5.25 5.32 5.13 5.175.90 5.18 5.28 5.62 5.98 5.675.17 5.30 5.38 5.72 5.27 5.675.40 5.55 5.05 5.03 5.85 5.42 5.43
2.63 2.82 2.90 2.20 2.43 2.882.30 2.60 2.65 2.10 2.23 2.922.55 2.67 2.22 2.65 2.92 2.572.33 2.17 2.38 2.93 2.77 2.62 2.47
4.12 3.18 4.13 3.55 3.47 3.233.55 3.85 3.67 4.38 4.27 3.973.35 3.23 3.08 3.92 3.15 3.823.28 3.62 3.17 3.42 3.13 3.68 3.90
MIN MIN MIN MIN MIN MINMIN MIN MIN MIN MIN MINMIN MIN MIN MIN MIN MINMIN MIN MIN MIN MIN MIN MIN
9-Set 11-Set 12-Set 13-Set 14-Set 15-Set1-Set 2-Set 4-Set 5-Set 6-Set 7-Set 8-Set 23-Set 25-Set 26-Set 27-Set 28-Set 30-Set16-Set 18-Set 19-Set 20-Set 21-Set 22-Set
Día 21 Día 22 Día 23 Día 24 Día 26
PROMEDIO
Día 15 Día 16 Día 17 Día 18 Día 19 Día 20Día 9 Día 10 Día 11 Día 12 Día 13 Día 14Día 1 Día 2 Día 3 Día 4 Día 5 Día 6 Día 7 Día 8
ACTIVIDADES
TIEMPO OBSERVADO EN MIN
Cerrado de costura de costado Cristina I. Contreras Morales Producto: 1 decena de Polo box
Método: PRE TEST POST TEST Proceso: Confección de Polo Box
TOMA DE TIEMPOS - CONFECCIÓN DE POLOS BOX - NOMOTEX - SETIEMBRE 2017
Empresa: Nomotex Área: Producción
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Tabla 39: Cálculo del número de muestras Post Test 
 
 Fuente: Elaboración propia 
Tabla 40: Número de muestras Post Test 
 Fuente: Elaboración propia 
Empresa: Área





















Cerrado de costura de costado 15
Pegado de puños 22
Pegado de mangas 27
Unión de hombros 21
Dibujo de pechera 13
Pegado de media luna 15
Asentado de pechera 9
Asentado de tapete 5
Fijado de cinta tapete de cuello 18
Fijado de cuello con la pechera 4
Armado de pechera 17
Pegado de pechera 16
ACTIVIDADES ∑ x ∑ x²
Cristina I. Contreras Morales Polo box
Confección de Polo box
CALCULO DEL NUMERO DE MUESTRAS - POLOS BOX - NOMOTEX 
Nomotex Producción
𝑛 = 





Armado de pechera 3.54
Pegado de pechera 2.55
Fijado de cuello con la pechera 5.26
Fijado de cinta tapete de cuello 2.77
Asentado de tapete 3.61
Asentado de pechera 5.75
Pegado de media luna 5.29
Dibujo de pechera 5.04
Unión de hombros 4.97
Pegado de mangas 4.90
Pegado de puños 4.07
Cerrado de costura de costado 6.07
Basta 5.65
Pegado de etiquetas 4.07
Limpieza 7.08
NUMERO DE MUESTRAS
7.78 7.707.77 7.58 6.57 6.77 6.25 6.577.07 6.92 6.38 7.55
3.65 4.724.75 3.83 4.35 4.13 4.42 3.634.15 3.72 4.92 3.95 3.87 3.954.10 4.17 3.38 4.80 3.03 3.284.68 4.50 3.70 4.08
5.37 5.75 5.83
6.25 6.28 6.37 6.70 6.225.65 5.57 6.33 5.35 6.77 6.905.03 6.57 5.72 5.40
4.52 3.80 4.40 4.98 4.27 4.753.42 3.85 4.33 3.90 3.97 3.754.03 4.20 3.40 3.38 3.97 3.284.92 3.62 4.08 4.65
4.67 5.73 4.25 4.43 5.044.10 5.17 4.35 4.67 5.98 5.034.73 5.77 4.25 5.13 5.50 5.374.20 4.82 4.38 3.85 4.02 5.704.40 5.72 5.07 5.88
4.25 4.32 4.77 4.17 4.885.37 4.20 4.92 4.22 4.90 4.704.02 5.90 5.25 5.65 5.78 5.205.92 5.53 4.93 5.52
5.28 5.65 4.335.55 5.40 5.47 5.18 5.15 4.554.12 5.15 4.32 5.32
5.28 4.28 5.08 4.98 5.755.78 5.78 5.20 5.75 4.12 5.405.90 5.75 5.15 5.17
5.98 6.25 5.77 5.78 5.935.13 5.55 5.77 5.57
3.60 3.40 3.75
3.13 2.65 2.63 2.782.30 2.33 2.80 2.23 2.43 2.70 3.02 2.952.53 3.22 3.07 2.82 3.12 3.15
3.753.57
2.33 2.17 2.38 2.93 2.77
5.40 5.55 5.05 5.03
2.92 2.57 2.30 2.60 2.652.62 2.47 2.55 2.67 2.22 2.65
3.85 3.67 4.383.23 3.08 3.92 3.15 3.82 3.553.17 3.42 3.13 3.68 3.90 3.353.28 3.62




Tabla 41: Cálculo del tiempo estándar Post Test 
 
Fuente: Elaboración propia 
 
 
Tabla 42: Cálculo de la capacidad teórica Post Test 
 
Fuente: Elaboración propia 
 
 
Tabla 43: Cálculo de la capacidad programada Post Test 
 




H E CD CS NP F
Armado de pechera 3.54 -0.05 -0.04 0 -0.02 0.89 3.15 0.07 0.12 0.19 3.75
Pegado de pechera 2.55 0.03 0 0 0 1.03 2.63 0.07 0.12 0.19 3.12
Fijado de cuello con la pechera 5.26 -0.1 -0.04 -0.03 -0.02 0.81 4.26 0.04 0 0.04 4.43
Fijado de cinta tapete de cuello 2.77 -0.1 -0.08 -0.03 -0.02 0.77 2.13 0.05 0.04 0.09 2.33
Asentado de tapete 3.61 0.03 -0.04 0 0.01 1 3.61 0.04 0.12 0.16 4.19
Asentado de pechera 5.75 0 0 0.02 0.01 1.03 5.92 0 0.12 0.12 6.63
Pegado de media luna 5.29 0.03 -0.04 0.02 0 1.01 5.35 0.04 0.12 0.16 6.20
Dibujo de pechera 5.04 0.03 -0.08 -0.03 -0.02 0.9 4.53 0.05 0.04 0.09 4.94
Unión de hombros 4.97 -0.1 0 -0.03 0.01 0.88 4.37 0 0.04 0.04 4.55
Pegado de mangas 4.90 0.03 -0.04 0 0 0.99 4.85 0 0.12 0.12 5.43
Pegado de puños 4.07 0.03 0 0 0.01 1.04 4.23 0.07 0 0.07 4.53
Cerrado de costura de costado 6.07 0 -0.04 0.02 -0.02 0.96 5.83 0.04 0.12 0.16 6.76
Basta 5.65 0.03 -0.04 0.02 0 1.01 5.71 0.07 0.04 0.11 6.33
Pegado de etiquetas 4.07 0.06 0.02 -0.03 -0.02 1.03 4.20 0.05 0 0.05 4.41
























5 540 76.08 35.49
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Tabla 44: Productividad del mes de Setiembre 2017 
 
Fuente: Elaboración propia 
 
.7.5. Análisis Económico Financiero 
Para determinar el Beneficio Costo de la Aplicación de las herramientas de Lean 
Manufacturing, se tiene en cuenta los siguientes datos: 
 
Precio de Venta: 32 Nuevos Soles/Unidad 
Costo de Fabricación: 17.50 Nuevos Soles/Unidad 
Área de trabajo: Producción Indicador













1-Set-17 415 540 223 283 0.77 0.79 0.61
2-Set-17 273 360 145 189 0.76 0.77 0.58
4-Set-17 466 540 205 283 0.86 0.72 0.63
5-Set-17 479 540 198 283 0.89 0.70 0.62
6-Set-17 448 540 216 283 0.83 0.76 0.63
7-Set-17 483 540 206 283 0.89 0.73 0.65
8-Set-17 481 540 243 283 0.89 0.86 0.76
9-Set-17 236 360 146 189 0.66 0.77 0.51
11-Set-17 485 540 211 283 0.90 0.75 0.67
12-Set-17 456 540 209 283 0.84 0.74 0.62
13-Set-17 402 540 240 283 0.74 0.85 0.63
14-Set-17 426 540 246 283 0.79 0.87 0.69
15-Set-17 485 540 243 283 0.90 0.86 0.77
16-Set-17 237 360 150 189 0.66 0.79 0.52
18-Set-17 460 540 234 283 0.85 0.83 0.70
19-Set-17 479 540 220 283 0.89 0.78 0.69
20-Set-17 442 540 227 283 0.82 0.80 0.66
21-Set-17 478 540 266 283 0.89 0.94 0.83
22-Set-17 453 540 261 283 0.84 0.92 0.77
23-Set-17 262 360 132 189 0.73 0.70 0.51
25-Set-17 457 540 253 283 0.85 0.89 0.76
26-Set-17 409 540 259 283 0.76 0.92 0.69
27-Set-17 429 540 266 283 0.79 0.94 0.75
28-Set-17 477 540 195 283 0.88 0.69 0.61
29-Set-17 453 540 229 283 0.84 0.81 0.68
30-Set-17 266 360 141 189 0.74 0.75 0.55
TOTAL 10837 13140 5564 6888 0.82 0.81 0.67
Nomotex
PRODUCTIVIDAD - NOMOTEX - SETIEMBRE 2017
METODO Fórmula
Cristina Contreras Morales
𝑃𝑟𝑜𝑑𝑢𝑐𝑡𝑖𝑣𝑖𝑑𝑎𝑑 = 𝐸𝑓𝑖𝑐𝑖𝑒𝑛𝑐𝑖𝑎 𝑥 𝐸𝑓𝑖𝑐𝑎𝑐𝑖𝑎 










Costo de Implementación: 1138 Nuevos Soles 
Día Laborable: 8 Horas/Día 
Mes Laborable: 25 Días/Mes 
Año Laborable: 12 Meses/Año 
 
En seguida, teniendo como datos: El precio de venta, el costo de fabricación, el 
costo de la implementación, entre otros; se procede a realizar el análisis 
económico en base a la diferencia de la productividad antes y después de la 
implementación en la línea de producción de polos box. 
 
Tabla 45: Análisis económico Antes y Después 
 
 Fuente: Elaboración propia 
De la tabla, se determina que el margen de contribución en la línea de producción 
de short, al incrementar la productividad es de S/. 206364 al año. 
 








     
El resultado del análisis realizado es 1.83, es decir mayor que 1, en 
consecuencia, la inversión es viable. Además, el resultado obtenido significa que: 
por cada sol invertido en el proyecto, la ganancia será de 0.83 soles en la 
confección de polos box. 
  
Análisis Económico Antes y Después 
Productividad Antes 4781 Unid/Mes 
Productividad Después 5967 Unid/Mes 
Productividad Diferencia 1186 Unid/Mes 
Por Año 14232 Unid/Año 
Venta Anual 455424 Nuevos Soles/Año 
Costo de Fabricación Anual 249060 Nuevos Soles/Año 





















3.1 Análisis descriptivo 
En la presente investigación ser realiza un análisis descriptivo a los resultados obtenidos 
antes y después de la aplicación de las herramientas de Lean Manufacturing. 
3.1.1 Variable Dependiente: Productividad 
Tabla 46: Productividad Antes y Después 
 
Fuente: Elaboración propia 
Figura 55: Productividad Antes y Después 
 
Fuente: Elaboración propia 































Tabla 47: Eficiencia Antes y Después 
  
Fuente: Elaboración propia 
 
Figura 56: Eficiencia Antes y Después 
 
Fuente: Elaboración propia 






























Comparativo de datos: Indicador Eficacia    
Tabla 48: Eficacia antes y después  
 
Fuente: Elaboración propia 
Figura 57: Eficacia PRE-TEST Y POST-TEST 
 
Fuente: Elaboración propia 






























3.2.- Análisis Inferencial 
Para realizar el análisis inferencial a la presente investigación, es necesario hacer 
una comparación de medias a través de estadígrafos. Para ello, primero es 
necesario efectuar un análisis de normalidad a la muestra, teniendo en cuenta lo 
siguiente: 
Tabla 49: Tamaño de la muestra  
 
 Fuente: Elaboración propia 
3.2.1.- Análisis de la hipótesis general 
Ha: La aplicación Herramientas de Lean Manufacturing mejora la 
productividad en el área de confección de la empresa Nomotex. 
A fin de poder contrastar la hipótesis general, es necesario primero determinar si 
los datos que corresponden a las series de la productividad Antes y Después 
tienen un comportamiento paramétrico. En vista que las series de ambos datos 
son menores a 30, se procederá al análisis de normalidad mediante el estadígrafo 
de Shapiro Wilk. 
Regla de decisión:  
     Si ρvalor ≤ 0.05, los datos de la serie tienen un comportamiento no paramétrico. 
     Si ρvalor > 0.05, los datos de la serie tienen un comportamiento paramétrico. 
 
MUESTRA TAMAÑO DE LA MUESTRA ESTADÍGRAFO
GRANDE Mayores a 30 KOLMOGOROV SMIRNOV











*. Esto es un límite inferior de la significación verdadera.
a. Corrección de significación de Lilliefors
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De la tabla se puede verificar que la significancia de la Productividad Pre Test y 
Post Test tienen un valor mayor a 0.05, de acuerdo a la regla de decisión se dice 
que tienen comportamientos paramétricos. 
 
Por lo que se evaluará la Productividad con el estadígrafo de T-STUDENT. 
Contrastación de la Hipótesis General: 
Hipótesis Nula (Ho): La aplicación de las herramientas de Lean Manufacturing 
no mejora la productividad en la línea de confección de la empresa Nomotex, San 
Miguel, 2017. 
Hipótesis Alterna (Ha): La aplicación de las herramientas de Lean Manufacturing 
mejora la productividad en la línea de confección de la empresa Nomotex, San 
Miguel, 2017. 
Regla de Decisión 
- Hₒ :  μₒ  ≥  μ₁ 
- Hₐ :  μₒ <  μ₁ 
 
Interpretación: 
En la tabla, queda demostrado, que la media de la Productividad de Post Test  es 
mayor a la media de la Productividad de la Pre Test, por lo tanto se rechaza la 
hipótesis nula: La aplicación de las herramientas de Lean Manufacturing no 
mejora la productividad en la línea de confección de la empresa Nomotex, 
ANTES DESPUES ESTADÍGRAFO
Paramétrico Paramétrico T-STUDENT
Paramétrico No Paramétrico WILCOXON








.4414 25 .06223 .01245
PRODUCTIVIDAD 
POST TEST
.6616 25 .08432 .01686





San Miguel, 2017, y se acepta la hipótesis alterna La aplicación de las 
herramientas de Lean Manufacturing mejora la productividad en la línea de 
confección de la empresa Nomotex, San Miguel, 2017. 
De la misma manera se procederá a utilizar el estadígrafo de T-STUDENT con el 
fin de realizar un análisis más detallado para la comprobación de la hipótesis 
tomando en cuenta lo siguiente: 
Regla de decisión:  
 Si ρvalor ≤ 0.05, Se rechaza la hipótesis nula 
Si ρvalor > 0.05, Se acepta la hipótesis alterna   
 
De la tabla presentada, se muestra el análisis de la prueba T-STUDENT de las 
muestras relacionadas, quedando demostrado que el valor de la significancia es 
de 0.000, siendo este menor que 0.05, por consiguiente, se reafirma que se 
rechaza la hipótesis nula y se acepta la hipótesis alterna: La aplicación de las 
herramientas de Lean Manufacturing mejora la productividad en la línea de 
confección de la empresa Nomotex, San Miguel, 2017. 
3.3.2. Análisis de la hipótesis Especificas 01 
H1a: La aplicación de las herramientas de Lean Manufacturing mejora la 
eficiencia en la línea de confección de la empresa Nomotex, San Miguel, 
2017. 
A fin de poder contrastar la hipótesis Especifica 01, se  determinará si los datos 
que corresponden a las series tienen un comportamiento paramétrico o no 
paramétrico, dado que la  población y muestra consta de 30 datos, se procederá 




PRE TEST - 
PRODUCTIVIDAD 
POST TEST
-.22024 .10798 .02160 -.26481 -.17567 -10.198 24 .000










95% de intervalo de 
confianza de la diferencia
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Regla de decisión:  
Si ρvalor ≤ 0.05, los datos de la serie tienen un comportamiento no paramétrico 
Si ρvalor > 0.05, los datos de la serie tienen un comportamiento paramétrico 
 
De la tabla se puede verificar que la significancia de la Eficiencia Pre Test es 
menor a 0.05 y la significancia de la Eficiencia Post Test tienen un valor mayor a 
0.05, de acuerdo a la regla de decisión se dice que tienen un comportamiento no 
paramétrico y paramétrico, respectivamente. 
 
Por lo que se evaluará la Productividad con el estadígrafo de Wilcoxon. 
Contrastación de la Primera Hipótesis Específica: 
Hipótesis Nula (H1o): La aplicación de las herramientas de Lean Manufacturing 
no mejora la eficiencia en la línea de confección de la empresa Nomotex, San 
Miguel, 2017. 
Hipótesis Alterna (H1a): La aplicación de las herramientas de Lean 
Manufacturing mejora la eficiencia en la línea de confección de la empresa 











a. Corrección de significación de Lilliefors
ANTES DESPUES ESTADÍGRAFO
Paramétrico Paramétrico T-STUDENT
Paramétrico No Paramétrico WILCOXON
No Paramétrico No Paramétrico WILCOXON
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Regla de Decisión 
- Hₒ :  μₒ  ≥  μ₁ 
- Hₐ :  μₒ <  μ₁ 
 
Interpretación: 
En la tabla, queda demostrado, que la media de la Eficiencia de Post Test  es 
mayor a la media de la Eficiencia de la Pre Test, por lo tanto, se rechaza la 
hipótesis nula: La aplicación de las herramientas de Lean Manufacturing no 
mejora la eficiencia en la línea de confección de la empresa Nomotex, San 
Miguel, 2017, y se acepta la hipótesis alterna La aplicación de las herramientas 
de Lean Manufacturing mejora la eficiencia en la línea de confección de la 
empresa Nomotex, San Miguel, 2017. 
De la misma manera se procederá a utilizar el estadígrafo de Wilcoxon con el fin 
de realizar un análisis más detallado para la comprobación de la hipótesis 
tomando en cuenta lo siguiente: 
Regla de decisión:  
 Si ρvalor ≤ 0.05, Se rechaza la hipótesis nula 








25 .6032 .06285 .46 .65
EFICIENCIA POST 
TEST
25 .8204 .07198 .66 .90
Estadísticos 
descriptivos




Sig. asintótica (bilateral) .000
Estadísticos de prueba
a. Prueba de rangos con signo de Wilcoxon




En la tabla se observa que la significancia de la prueba de Wilcoxon para el 
indicador Eficiencia, nos muestra un valor de 0.000, como resultado y de acuerdo 
a la regla de decisión anteriormente descrita, se rechaza la hipótesis nula, y se 
acepta la hipótesis alterna indicando que: La aplicación de las herramientas de 
Lean Manufacturing mejora la eficiencia en la línea de confección de la 
empresa Nomotex, San Miguel, 2017. 
3.3.2. Análisis de la hipótesis Especificas 02 
H2a: La aplicación de las herramientas de Lean Manufacturing mejora la 
eficacia en la línea de confección de la empresa Nomotex, San Miguel, 
2017. 
A fin de poder contrastar la hipótesis Especifica 02, se determinará si los datos 
que corresponden a las series tienen un comportamiento paramétrico o no 
paramétrico, dado que la población y muestra consta de 30 datos, se procederá al 
análisis de normalidad mediante el estadígrafo de Shapiro Wilk. 
Regla de decisión:  
Si ρvalor ≤ 0.05, los datos de la serie tienen un comportamiento no paramétrico 
Si ρvalor > 0.05, los datos de la serie tienen un comportamiento paramétrico 
 
 
De la tabla se puede verificar que la significancia de la Eficacia Pre Test y Post 
Test tienen un valor mayor a 0.05, de acuerdo a la regla de decisión se dice que 











*. Esto es un límite inferior de la significación verdadera.





Por lo que se evaluará la Productividad con el estadígrafo de T-STUDENT. 
Contrastación de la Segunda Hipótesis Específica: 
Hipótesis Nula (H1o): La aplicación de las herramientas de Lean Manufacturing 
no mejora la eficacia en la línea de confección de la empresa Nomotex, San 
Miguel, 2017. 
Hipótesis Alterna (H1a): La aplicación de las herramientas de Lean 
Manufacturing mejora la eficacia en la línea de confección de la empresa 
Nomotex, San Miguel, 2017. 
Regla de Decisión 
- Hₒ :  μₒ  ≥  μ₁ 




En la tabla, queda demostrado, que la media de la Eficacia de Post Test es mayor 
a la media de la Eficacia de la Pre Test, por lo tanto, se rechaza la hipótesis nula: 
La aplicación de las herramientas de Lean Manufacturing no mejora la 
eficacia en la línea de confección de la empresa Nomotex, San Miguel, 2017, 
y se acepta la hipótesis alterna La aplicación de las herramientas de Lean 
ANTES DESPUES ESTADÍGRAFO
Paramétrico Paramétrico T-STUDENT
Paramétrico No Paramétrico WILCOXON









.7309 25 .06041 .01208
EFICACIA POST 
TEST
.8068 25 .07749 .01550





Manufacturing mejora la eficacia en la línea de confección de la empresa 
Nomotex, San Miguel, 2017. 
De la misma manera se procederá a utilizar el estadígrafo de T-STUDENT con el 
fin de realizar un análisis más detallado para la comprobación de la hipótesis 
tomando en cuenta lo siguiente: 
Regla de decisión:  
 Si ρvalor ≤ 0.05, Se rechaza la hipótesis nula 
Si ρvalor > 0.05, Se acepta la hipótesis alterna   
 
De la tabla presentada, se muestra el análisis de la prueba T-STUDENT de las 
muestras relacionadas, quedando demostrado que el valor de la significancia es 
de 0.000, siendo este menor que 0.05, por consiguiente, se reafirma que se 
rechaza la hipótesis nula y se acepta la hipótesis alterna: La aplicación de las 
herramientas de Lean Manufacturing mejora la eficacia en la línea de 
















-.07587 .09080 .01816 -.11335 -.03839 -4.178 24 .000
95% de intervalo de 
confianza de la diferencia


































En la investigación realizada, en la aplicación de las herramientas de Lean 
Manufacturing para mejorar la productividad de la empresa Nomotex, se lograron 
cumplir los objetivos planteados mediante la aplicación de las 5S, la aplicación del 
VSM, la reducción de tiempos y actividades que no agregaban valor; todo ello 
resultó en un incremento de la eficiencia, eficacia, y por supuesto de la 
productividad. Por ello, se han podido observar mejoras en los procesos 
involucrados, pero especialmente en la línea de confección de polos box. 
Con respecto a los resultados de la productividad, se observó que la media de la 
productividad pre test tiene un valor de 0.06223 y la media de la productividad 
post test 0.08432. Esta mejora es respaldada por OROZCO, Eduard; quien en su 
tesis “Plan de mejora para aumentar la productividad en el área de producción de 
la empresa Confecciones Deportivas Todo Sport, Chiclayo-2015”, aplicó las 
herramientas de Manufactura Esbelta, logrando que la productividad tenga un 
incremento del 15%. 
Asimismo, la eficiencia en Nomotex, presentaba una media de la eficiencia pre 
test de 0.06223 y una media de la eficiencia post test de 0.0843. Este resultado es 
respaldado por GUERRERO, Anelli; quien en su Tesis “Reducción de costos 
generados por no conformidades de costura mediante la implementación de 
herramientas Lean Manufacturing”, el investigador implementó las herramientas 
Poka-Yoke, y Kaizen logrando un aumento en la eficiencia de un 65% a 70%, 
reduciendo los costos por sobretiempos. 
Por último, la media de la eficacia pre test era de 0.06041 y la media de la eficacia 
post test fue de 0.07749. Este logro obtenido es apoyada por GACHARNÁ, Paola 
y GONZÁLEZ, Diana; quienes en su trabajo de grado “Propuesta de mejoramiento 
del Sistema Productivo en la empresa de confecciones Mercy, empleando las 
herramientas de Lean Manufacturing”, realizaron un mapeo de la cadena de valor 
indicando que los flujos de proceso se ven interrumpidos por la falta de 
estandarización, lograron a través de la aplicación de las herramientas de las 5’s, 
kanban y el TPM eliminar los desperdicios, eliminar los tiempos muertos entre 

















Mediante la descripción de la situación actual de la empresa se determinó que la 
investigación sea dirigida a la línea de confección, la prenda a evaluar fuer el polo 
box. Asimismo, al identificar las actividades de dicho proceso, correspondientes al 
método inicial de trabajo, se detectaron que las actividades que agregaban valor 
eran el 67% del total de actividades; por otra parte, la toma de tiempos inicial 
permitió determinar que el tiempo estándar era de 111.14 minutos/decena de polo 
box permitiendo planificar una producción de 19.43 decenas/día. Además, la 
empresa tenía una falta de orden y limpieza notable. 
 
Para incrementar la productividad era claro que se tenían que mejorar el orden y 
limpieza y los métodos de trabajos, se implementó las 5’s y el VSM y los 
resultados fueron favorables, con la nueva toma de tiempos se determinó un 
nuevo tiempo estándar de 76.08 minutos/decenas de polo box, permitiendo 
planificar una producción de 28.39 decenas/ día. La aplicación de las 5S permitió 
tener oportunidad de mejora en el orden y limpieza. Todo lo antes mencionado se 
reflejó en una mejora de la productividad de 0.53 a 0.67 en la empresa Nomotex. 
 
En cuanto a la eficiencia de la empresa, también se obtuvieron resultados 
esperados, la aplicación de las herramientas de Lean Manufacturing generó una 
mejora de0.70 a 0.82 en la eficiencia de la empresa Nomotex, resultado logrado 
gracias a que el tiempo estándar se redujo considerablemente y los trabajadores 
fueron capacitados para adoptar los nuevos métodos de trabajo.  
 
Respecto a la eficacia, se logró una mejora de 0.75 a 0.81 luego de implementar 
el VSM en la empresa Nomotex, esto se debe a que la cantidad de decenas de 
polo box planificados por día es mayor que antes también por efecto de la 
















Al culminar la presente investigación y haber demostrado que mediante la 
aplicación de las herramientas de Lean Manufacturing se logra mejorar la 
productividad, se recomienda fomentar el hábito de la aplicación de estas 
herramientas, para así lograr tener conciencia sobre una cultura de calidad. 
Las herramientas de Lean Manufacturing se pueden aplicar en cualquier 
organización, es un proyecto de bajo costo, pero que debe ser realizado con 
compromiso de toda la organización. Se recomienda seguir con el levantamiento 
de data posterior a la aplicación y fin del proyecto, pues las mejoras en la 
productividad y en los procesos podrían ser aún más favorables luego de la 
aplicación. 
Se recomienda, utilizar otras herramientas de Lean Manufacturing entre las cuales 
servirán para futuras investigaciones, entre las cuales se tiene el SMED, 
KANBAN, POKA-YOKE, KAIZEN y JIDOKA. Esto permite la búsqueda de la 
mejora continua en la empresa Nomotex. 
Continuando se sugiere que las herramientas utilizadas en la investigación, pueda 
derivarse a otras áreas Con el fin de mantener un orden y limpieza en todas las 
áreas que cuenta la organización. En el área del almacén para que se mantenga 
con la productividad alcanzado se recomienda realizar auditoria periódicamente 
llevando un control muy riguroso. Las 5s es básicamente es uno de pilares 
fundamentales dentro de la metodología de Lean Manufacturing Esto contribuye 
al incremento de la productividad dentro del área del almacén. 
Para concluir, se recomienda realizar actividades para involucrar a los 
trabajadores socializando, entres diferentes áreas. Esto permite que se pueda 
crear un clima laboral muy agradable. Por parte de la empresa se sugiere de crear 
incentivos o reconocimientos, así como premios para los trabajadores con el fin 
de mantener sus áreas de trabajo de una manera ordenada y limpia para el 
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Anexo 8: Datos de la variable dependiente mes de abril 
 
  
Área de trabajo: Producción Indicador













1-Abr-17 182 360 94 129 0.51 0.73 0.37
3-Abr-17 374 540 130 194 0.69 0.67 0.46
4-Abr-17 372 540 142 194 0.69 0.73 0.50
5-Abr-17 369 540 150 194 0.68 0.77 0.53
6-Abr-17 355 540 152 194 0.66 0.78 0.52
7-Abr-17 366 540 134 194 0.68 0.69 0.47
8-Abr-17 181 360 102 129 0.50 0.79 0.40
10-Abr-17 375 540 135 194 0.69 0.70 0.48
11-Abr-17 374 540 141 194 0.69 0.73 0.50
12-Abr-17 365 540 131 194 0.68 0.68 0.46
13-Abr-17
14-Abr-17
15-Abr-17 177 360 95 129 0.49 0.74 0.36
17-Abr-17 369 540 139 194 0.68 0.72 0.49
18-Abr-17 360 540 128 194 0.67 0.66 0.44
19-Abr-17 365 540 145 194 0.68 0.75 0.51
20-Abr-17 361 540 131 194 0.67 0.68 0.45
21-Abr-17 371 540 145 194 0.69 0.75 0.51
22-Abr-17 195 360 101 129 0.54 0.78 0.42
24-Abr-17 362 540 128 194 0.67 0.66 0.44
25-Abr-17 360 540 133 194 0.67 0.69 0.46
26-Abr-17 372 540 158 194 0.69 0.81 0.56
27-Abr-17 359 540 131 194 0.66 0.68 0.45
28-Abr-17 372 540 127 194 0.69 0.65 0.45
29-Abr-17 178 360 92 129 0.49 0.71 0.35
TOTAL 7514 11520 2964 4137 0.65 0.72 0.46






𝑃𝑟𝑜𝑑𝑢𝑐𝑡𝑖𝑣𝑖𝑑𝑎𝑑 = 𝐸𝑓𝑖𝑐𝑖𝑒𝑛𝑐𝑖𝑎 𝑥 𝐸𝑓𝑖𝑐𝑎𝑐𝑖𝑎 














Área de trabajo: Producción Indicador














2-May-17 373 540 129 194 0.69 0.66 0.46
3-May-17 358 540 140 194 0.66 0.72 0.48
4-May-17 363 540 126 194 0.67 0.65 0.44
5-May-17 375 540 138 194 0.69 0.71 0.49
6-May-17 178 360 81 129 0.49 0.63 0.31
8-May-17 360 540 118 194 0.67 0.61 0.41
9-May-17 361 540 153 194 0.67 0.79 0.53
10-May-17 376 540 146 194 0.70 0.75 0.52
11-May-17 357 540 123 194 0.66 0.63 0.42
12-May-17 361 540 127 194 0.67 0.65 0.44
13-May-17 197 360 93 129 0.55 0.72 0.39
15-May-17 377 540 143 194 0.70 0.74 0.51
16-May-17 375 540 120 194 0.69 0.62 0.43
17-May-17 368 540 140 194 0.68 0.72 0.49
18-May-17 370 540 134 194 0.69 0.69 0.47
19-May-17 375 540 123 194 0.69 0.63 0.44
20-May-17 183 360 93 129 0.51 0.72 0.37
22-May-17 374 540 131 194 0.69 0.68 0.47
23-May-17 371 540 117 194 0.69 0.60 0.41
24-May-17 367 540 128 194 0.68 0.66 0.45
25-May-17 362 540 132 194 0.67 0.68 0.46
26-May-17 370 540 126 194 0.69 0.65 0.45
27-May-17 189 360 81 129 0.53 0.63 0.33
29-May-17 373 540 152 194 0.69 0.78 0.54
30-May-17 373 540 120 194 0.69 0.62 0.43
31-May-17 378 540 145 194 0.70 0.75 0.52
TOTAL 8864 13320 3259 4784 0.67 0.68 0.45





𝑃𝑟𝑜𝑑𝑢𝑐𝑡𝑖𝑣𝑖𝑑𝑎𝑑 = 𝐸𝑓𝑖𝑐𝑖𝑒𝑛𝑐𝑖𝑎 𝑥 𝐸𝑓𝑖𝑐𝑎𝑐𝑖𝑎 














Área de trabajo: Producción Indicador













1-Jun-17 347 540 160 194 0.64 0.82 0.53
2-Jun-17 335 540 155 194 0.62 0.80 0.50
3-Jun-17 166 360 92 129 0.46 0.71 0.33
5-Jun-17 347 540 160 194 0.64 0.82 0.53
6-Jun-17 348 540 131 194 0.64 0.68 0.44
7-Jun-17 338 540 134 194 0.63 0.69 0.43
8-Jun-17 336 540 144 194 0.62 0.74 0.46
9-Jun-17 332 540 143 194 0.61 0.74 0.45
10-Jun-17 169 360 95 129 0.47 0.74 0.35
12-Jun-17 338 540 125 194 0.63 0.64 0.40
13-Jun-17 339 540 130 194 0.63 0.67 0.42
14-Jun-17 338 540 153 194 0.63 0.79 0.49
15-Jun-17 334 540 131 194 0.62 0.68 0.42
16-Jun-17 341 540 132 194 0.63 0.68 0.43
17-Jun-17 166 360 99 129 0.46 0.77 0.35
19-Jun-17 339 540 148 194 0.63 0.76 0.48
20-Jun-17 346 540 148 194 0.64 0.76 0.49
21-Jun-17 338 540 134 194 0.63 0.69 0.43
22-Jun-17 343 540 151 194 0.64 0.78 0.49
23-Jun-17 337 540 129 194 0.62 0.66 0.41
24-Jun-17 167 360 81 129 0.46 0.63 0.29
26-Jun-17 348 540 148 194 0.64 0.76 0.49
27-Jun-17 328 540 154 194 0.61 0.79 0.48
28-Jun-17 350 540 126 194 0.65 0.65 0.42
29-Jun-17
30-Jun-17 339 540 157 194 0.63 0.81 0.51
TOTAL 7809 12780 3360 4590 0.61 0.73 0.45
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Anexo 11: Datos de la variable dependiente mes de julio 
 
   
Área de trabajo: Producción Indicador













1-Jul-17 183 360 111 129 0.51 0.86 0.44
3-Jul-17 385 540 124 194 0.71 0.64 0.46
4-Jul-17 371 540 131 194 0.69 0.68 0.46
5-Jul-17 343 540 125 194 0.64 0.64 0.41
6-Jul-17 366 540 150 194 0.68 0.77 0.52
7-Jul-17 346 540 136 194 0.64 0.70 0.45
8-Jul-17 177 360 89 129 0.49 0.69 0.34
10-Jul-17 353 540 134 194 0.65 0.69 0.45
11-Jul-17 371 540 139 194 0.69 0.72 0.49
12-Jul-17 381 540 126 194 0.71 0.65 0.46
13-Jul-17 362 540 117 194 0.67 0.60 0.40
14-Jul-17 383 540 115 194 0.71 0.59 0.42
15-Jul-17 164 360 87 129 0.46 0.67 0.31
17-Jul-17 374 540 156 194 0.69 0.80 0.56
18-Jul-17 348 540 153 194 0.64 0.79 0.51
19-Jul-17 378 540 128 194 0.70 0.66 0.46
20-Jul-17 347 540 127 194 0.64 0.65 0.42
21-Jul-17 361 540 115 194 0.67 0.59 0.40
22-Jul-17 167 360 104 129 0.46 0.81 0.37
24-Jul-17 354 540 141 194 0.66 0.73 0.48
25-Jul-17 387 540 149 194 0.72 0.77 0.55
26-Jul-17 361 540 139 194 0.67 0.72 0.48
27-Jul-17 378 540 149 194 0.70 0.77 0.54
28-Jul-17
29-Jul-17
31-Jul-17 362 540 143 194 0.67 0.74 0.49
TOTAL 8002 12240 3088 4396 0.65 0.70 0.46
Cristina Contreras Morales





𝑃𝑟𝑜𝑑𝑢𝑐𝑡𝑖𝑣𝑖𝑑𝑎𝑑 = 𝐸𝑓𝑖𝑐𝑖𝑒𝑛𝑐𝑖𝑎 𝑥 𝐸𝑓𝑖𝑐𝑎𝑐𝑖𝑎 

















Área de trabajo: Producción Indicador













1-Ago-17 398 540 173 194 0.74 0.89 0.66
2-Ago-17 385 540 133 194 0.71 0.69 0.49
3-Ago-17 396 540 141 194 0.73 0.73 0.53
4-Ago-17 397 540 132 194 0.74 0.68 0.50
5-Ago-17 210 360 87 129 0.58 0.67 0.39
7-Ago-17 375 540 137 194 0.69 0.71 0.49
8-Ago-17 379 540 140 194 0.70 0.72 0.51
9-Ago-17 378 540 132 194 0.70 0.68 0.48
10-Ago-17 380 540 136 194 0.70 0.70 0.49
11-Ago-17 396 540 153 194 0.73 0.79 0.58
12-Ago-17 213 360 94 129 0.59 0.73 0.43
14-Ago-17 393 540 170 194 0.73 0.88 0.64
15-Ago-17 386 540 134 194 0.71 0.69 0.49
16-Ago-17 386 540 166 194 0.71 0.86 0.61
17-Ago-17 393 540 144 194 0.73 0.74 0.54
18-Ago-17 390 540 148 194 0.72 0.76 0.55
19-Ago-17 200 360 91 129 0.56 0.71 0.39
21-Ago-17 396 540 173 194 0.73 0.89 0.65
22-Ago-17 396 540 140 194 0.73 0.72 0.53
23-Ago-17 384 540 168 194 0.71 0.87 0.62
24-Ago-17 390 540 146 194 0.72 0.75 0.54
25-Ago-17 378 540 147 194 0.70 0.76 0.53
26-Ago-17 213 360 90 129 0.59 0.70 0.41
28-Ago-17 386 540 132 194 0.71 0.68 0.49
29-Ago-17 384 540 143 194 0.71 0.74 0.52
30-Ago-17
31-Ago-17 384 540 154 194 0.71 0.79 0.56
TOTAL 9366 13320 3604 4784 0.70 0.75 0.53





𝑃𝑟𝑜𝑑𝑢𝑐𝑡𝑖𝑣𝑖𝑑𝑎𝑑 = 𝐸𝑓𝑖𝑐𝑖𝑒𝑛𝑐𝑖𝑎 𝑥 𝐸𝑓𝑖𝑐𝑎𝑐𝑖𝑎 










Anexo 12: Datos de la variable dependiente mes de setiembre 
 
Área de trabajo: Producción Indicador













1-Set-17 415 540 223 283 0.77 0.79 0.61
2-Set-17 273 360 145 189 0.76 0.77 0.58
4-Set-17 466 540 205 283 0.86 0.72 0.63
5-Set-17 479 540 198 283 0.89 0.70 0.62
6-Set-17 448 540 216 283 0.83 0.76 0.63
7-Set-17 483 540 206 283 0.89 0.73 0.65
8-Set-17 481 540 243 283 0.89 0.86 0.76
9-Set-17 236 360 146 189 0.66 0.77 0.51
11-Set-17 485 540 211 283 0.90 0.75 0.67
12-Set-17 456 540 209 283 0.84 0.74 0.62
13-Set-17 402 540 240 283 0.74 0.85 0.63
14-Set-17 426 540 246 283 0.79 0.87 0.69
15-Set-17 485 540 243 283 0.90 0.86 0.77
16-Set-17 237 360 150 189 0.66 0.79 0.52
18-Set-17 460 540 234 283 0.85 0.83 0.70
19-Set-17 479 540 220 283 0.89 0.78 0.69
20-Set-17 442 540 227 283 0.82 0.80 0.66
21-Set-17 478 540 266 283 0.89 0.94 0.83
22-Set-17 453 540 261 283 0.84 0.92 0.77
23-Set-17 262 360 132 189 0.73 0.70 0.51
25-Set-17 457 540 253 283 0.85 0.89 0.76
26-Set-17 409 540 259 283 0.76 0.92 0.69
27-Set-17 429 540 266 283 0.79 0.94 0.75
28-Set-17 477 540 195 283 0.88 0.69 0.61
29-Set-17 453 540 229 283 0.84 0.81 0.68
30-Set-17 266 360 141 189 0.74 0.75 0.55
TOTAL 10837 13140 5564 6888 0.82 0.81 0.67




𝑃𝑟𝑜𝑑𝑢𝑐𝑡𝑖𝑣𝑖𝑑𝑎𝑑 = 𝐸𝑓𝑖𝑐𝑖𝑒𝑛𝑐𝑖𝑎 𝑥 𝐸𝑓𝑖𝑐𝑎𝑐𝑖𝑎 


































Anexo 16: Procedimiento de Mantenimiento y evaluación de las 5’S 
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